Bedienungsanweisung

for

Universal-
Werkzeugfrasmaschine

TYP DUPLEX-58

RLoMENT G VLD

VEB. Mechanik -
Uhren- und Maschinenfabrik Ruhla

Ruhla/Thiringen




Bedienungsanweisung

for

Universal-
Werkzeugfrasmaschine

TYP DUPLEX=-58

Die Druckschrift enthilt Angaben, die den Stand der
.I?onstruktion zur Zelit des Druckes zeigen. Durch den
t)-eweiligen Entwicklungsstand bedingte Konstruktioi;s-
anderungen bleiben vorbehalten.. ; X

VEB KLEMENT GOTTWALD
VEB-Mechanik

Uhren- und Maschinenfabrik Ruhla

Ruhla /Thiringen

D/v/4/3-1 (1)

Druckerei Fortschriit Erfurt

em wm wm W wm WR we we ww - W oW Er W W W B S B



Universal-Werkzeugfrasmaschine
Typ Duplex - 58

Inhaltsverzeichnis

Beschreibung

Seite Abb. Nr.
Aufstellungsplan 6 - 2
Technische Charakteristik I 6
der Maschine . 2 7
Technische Charakteristik l 12,13
der Apparate . 3
Anweisung fiir die Inbetriebnahme und Behand-
lung der Maschine
! Transport . .. . . . . . = 1
l Reinigung der Maschine . '
n Aufstellen und Ausrichten . 4 - 2
v Schmierung l _______ 3,4, 5
v Probelauf ’ 67,15
Anweisung fir die Bedienung der Maschine
a Hauptgetriebe . ' 6,7
b Spindelstock Montage 12, 13
Demontage I 8
c Gegenhalterschlitten ; 13
d Vorschubgetriebe . . } 14 9
e Abschersicherung . ; - 10
f Pffihenscftliﬂen . . 15 —— «} 67
g Léngsschlitten . al ) e
h | MeBeinrichtung . . . . . . . . . . . .. 4
i Beispiel zur Anwendung des Koordinatensystems . 16 — n
k Antrieb der Maschine 17 . 12
| Kinematisches Schema . o 19, 20 13
m Werkzeugbefestigung in der Horizontalspindel . 21 - 14
n Leistungsdiagramm ' 22 - 15
[ Pumpe . B 23 N (2 16
p Nachstellen der Kupplung . 24 17
r Nachstellen der Ketten . 25, 26 18, 19, 20
s Elektrische AusrUstung . 27 " 21
t Normalzubehdr zur Maschine . 28
u Sonderzubehdr zur Maschine 29

Fortsetzung auf Seite 2

Seite |




Typ Duplex-58

Universal-Werkzeugfriasmaschine

Automatische Vorschiibe:

Langsschlitten nach rechts und links ..
Hohenschlitten hoch und tief .

Spindelstock vor und zuriick . :
(Samtliche Bewegungen mit automatischer Auslosung)

Horizontalspindel:

Anzahl der Spindelgeschwindigkeiten, Rechtslauf und Linkslauf
47, 95, 134, 184, 290, 430, 555, 825 U/min

Zange spannt bis . ;

Werkzeuge in Einsatzhilsen b;s Morse .

Dreibackenfutter spannt bis .

Spindelstockbewegung

)
|

noch Inhaltsverzeichnis i Abb. Nr.
D Appoarate
1 Teilkopf . . . . . . . . . . App. 1. 30 — 25
Teilkopfschema 31 . 26
Teiltabelle . . 32
2 Normal- und Sonderzubehor zum Tellkopf . 33
3 Schraubstock . . . . . . . . App. 2. 34 S 27
4 Schwenktisch . . . . . . . . . App. 3. 35 , 28
5 Vertikalkopf . . . . . . . . . App. 5. 36 29, 30
6 Normal- und Sonderzubehdr zum Vertikalkopf . 37
7 Befestigung der Werkzeuge in der Vertikalspindel . 37
8 Rundtisch . . . .. . . .App. 6. 39 31
9 Kipp- und Schwenkhsch ... L App. 11 40 S 32
10 Zentrier- und Ausrichtapparat . 41 33
E Kugellagerverzeichnis 42
A Technische Charakteristik der Maschine
Arbeitstisch:
Arbeitsfléche . : 260720 mm
Grofite Entfernung zmschen Splndelmme und Tuschoberkante 320 mm
Breite der Aufspannuten 14 mm
Entfernung von Nute zu Nute . . 70 mm
Langsbewegung mit und ohne Vorschub . 300 mm
Vertikalbewegung mit und ohne Vorschub . 300 mm
Schwenkbar nach zwei Seiten um je . 30°

14-26-52 mm/Umdr.

je 8

25 mm

110 mm
160 mm
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine
Typ Duplex-58

Vertikalspindel:
Anzahl der Spindelgeschwindigkeiten, Rechts- und Linkslauf . je 8
102, 144, 205, 280, 440, 653, 845, 1250 U/min
Zange spannt bis . ; 19 mm
Werkzeuge in Einsatzhilsen bls Morse . 2
Spindelbewegung, vertikal 80 mm
Schwenkbar um . 360°
Gegenhaltearm:
Bewegung, horizontal R 250 mm
Entfernung zwischen Gegenhalter und Mmelhme Frusdorn 70 mm
Antrieb:
Kraftbedarf 1,5 kW
Drehzahl des Motors . . 940 U/min
Gewicht:
Gewicht der Maschine, netto 860 kg
Technische Charakteristik der Apparate
Teilkopf, Apparat 1
Zange spannt bis . . 25 mm
Gréfite Entfernung zwischen Zongenmme und Gegenhalfecrm ; 109 mm
Grofite Entfernung zwischen Zange und Gegenhaltespitze . 265 mm
Grofite Entfernung zwischen Teilkopf und Reitstock auf App. 3 . 380 mm
Hohe von der GrundflGche bis Zangenmitte . 110 mm
Schwenkbar um . 360°
Schraubstock, Apparat 2
Grofite Spannweite . 90 mm
Backenbreite . 130 mm
Backenhdhe 34 mm
Schwenkbar um 360°
Schwenktisch, Apparat 3
Aufspannfléche . 130X790 mm
Breite der Aufspannute . .o 14 mm
Schwenkbar nach zwei Seiten um je . 10°
Rundtisch, Apparat 6
Aufspannfldche . . 250 mm &
Breite der Aufspannuten 14 mm
Abstand der Aufspannuten 50 mm
Drehbar um . 360°
Universal-Dreh- und Kipptisch, Apparat 11
Aufspannflache . 540240 mm
Breite der Aufspannuten 14 mm
Entfernung der Aufspannuten . 50 mm
Querbewegung des Supports . 130 mm
Schwenkbar um . : 360°
Kippbar nach vorn und hmten . je 30°
Seite 3




Universal-Werkzeugfriasmaschine
Typ Duplex -58

B Anweisung fir die Inbetriebnahme und Behandlung der Maschine

I. Transport (hierzu Abb. 1)
Zum Anhdngen an den Kran ist ein Hanfseil zu benutzen. Durch den Maschinenstdnder wird ein Stick Rund-
stahl gesteckt und mehrmals mit dem Seil umschlungen, Um Beschddigungen an der Maschine zu vermeiden,
werden zwei Holzklétze 5 beigelegt. Vor dem Anhd&ngen werden die Teile 2, 3 und 4 abgenommen.

li. Reinigen der Maschine
Das Rostschutzmittel ist mit Petroleum zu entfernen. Samtliche Bewegungen sind von Hand durchzukurbeln,
dabei ist Ol tropfenweise auf die Gleitflachen aufzubringen,

1Il. Aufstellen und Ausrichten (hierzu Abb. 2)

Die Mafle fir die Befestigung im Fundament sind in Abb. 2 angegeben. Die Tragfdhigkeit des Bodens ist zu
prifen. Die Fundamente missen vor der Aufstellung trocken sein und missen sich gesetzt haben. Vor der
Befestigung auf dem Fundament ist die Maschine mit einer Genavigkeits-Wasserwaage auszurichten. An
mdglichst vielen Stellen der Grundplatte sind Eisenkeile unterzulegen. Die Wasserwaage wird zundchst in
Langsrichtung und anschlieflend in Querrichtung angelegt. Wdahrend des Ausrichtens muf3 sich der Maschinen-
tisch in Mittelstellung befinden. Nach dem Ausrichten sind die Eisenkeile mit Zementmortel zu untergiefien.
Die Fundamentschrauben dirfen erst nach dem Erstarren des Untergusses festgezogen werden, wobei die
stdndige Beobachtung der Wasserwaage notwendig ist. Vor vollstdndiger Erhdrtung des Untergusses darf
keine Benutzung der Maschine erfolgen.

1V. Schmierung ((hierzu Atb. 3, 4, 5)

Alle im Schmierplan, Abb. 3, 4, 5, kenntlich gemachten Stellen sind in den im Plan angegebenen Zeitabstanden
zu schmieren.

V. Probelauf (hierzu Abb. 6,7 und 15)
Vor Inbetriebnahme mache man sich zuerst mit den Bedienungselementen vertraut. Zum Probelauf |6se man
samtliche Klemmungen an den Fihrungsbahnen und kurble dann alle Bewegungen von Hand durch. Erst darauf-
hin sind die Selbstgdnge einzuschalten, und zwar mit der niedrigsten Geschwindigkeit beginnend, allm&hlich
bis zu den héchsten Drehzahlen steigernd. Die Einstellung fir die verschiedenen Drehzahlen fiir die Frésspin-
deln und fir den Vorschub darf nur im Stillstand oder im Auslauf der Maschine erfolgen.
Vor Inbetriebnahme muf3 der Kihimittelbehdlter in der Grundplatte mit Kihlflissigkeit gefillt werden,

Seite 4




Universal-Werkzeugfrésmaschine Transport
Typ Duplex -58 der Maschine
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine Aufstellungs-
Duplex Typ - 58 plan
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine Typ Duplex -58

' Kinematisches Schema Bl 1

7 Vertikalkopf
2 Spindelstock
3 Tisch
4 Bremse

7 —8 Kupplung
6
7
8
9

Purmpe

Motor

Haupltgetriebe
Abb. 13 Horizontalberwegung de
Kinemaltisches Scherma 10 Vertikalbewegung des 1
117 Bewegung des Spindels
12 Vorschubgetriebe

713  Hupplung
14 Handrod
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Universal-Werkzeugfrésmaschine
Typ Duplex-58

Ansicht
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Universal-Werkzeugfréismaschine
Typ Duplex -58

Ansicht

23 24 33

Erlduterung auf Seite 11
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Universal-Werkzeugfriasmaschine
Typ Duplex-58

Erlduterung zu den Abbildungen 6 und 7
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Hebel zur Betatigung der Kupplung

Klemmhebel fiir Spindelstock

Klemmhebel fir Spindelstock

Hebel zur Betatigung der Fallschnecke (Vorschub)

= Handrad fir Spindelstockbewegung

Hebel zum Einschalten der Fallschnecke (Vorschub)

Anschlage, verstellbar, zur Begrenzung der mechanischen Héhenschlittenbewegung

Anschlége, verstellbar, zur Begrenzung der Spindelstockbewegung von Hand

Anzugspindel fir Werkzeugbefestigung

= Einsteckloch zur Arretierung der Horizontalspindel

= Schalthebel zur Betdtigung des Hohenschlittens

Handrad fir Hohenschlittenbewegung

= Anschlage, verstellbar, zur Begrenzung der mechanischen Hohenschlittenbewegung
= Anschlage, verstellbar, zur Begrenzung der Hohenschlitenbewegung von Hand
= Schaltheb®l zur Betdtigung der mechanischen Ldngsschlittenbewegung

= Kurbeln fir Langsschlittenbewegung

Anschlége, verstellbar, zur Begrenzung der mechanischen Ldngsschlittenbewegung
Vierkant zur Bewegung des Gegenhalterschlittens

Hebel zur Feststellung des Gegenhalterschlittens

= Schalthebel fiir Bewegungsrichtung des Schlittens

Schalthebel fir Drehzahleinstellung

= Auflage fir Endmafie und Mefluhren

Bedienungsschild

= Feste Anschldge zur Begrenzung der Spindelstockbewegung

Handrad zum Durchdrehen beim Schalten

= Schaltknopf zum Ein- und Ausschalten der Vertikalspindel
= Indexknebel fur Vertikalspindel
= Befestigungsstick fir Lampe

Nocken zur Begrenzung der Langsschlitenbewegung von Hand

Seite 11
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Universal-Werkzeugfrdsmaschine
Typ Duplex -58

C. Anweisung fiir die Bedienung der Maschine

a) Hauptgetriebe (hierzu Abb. 6, 7 und 13)

Der Antrieb der Maschine erfolgt Uber ein achtstufiges Hauptgetriebe mit Dreihebelschaltung.

Zum Einstellen der gewinschten Drehzahlen der Horizontal- bzw. Vertikalspindel dienen die Schalthebel 26.
Die erforderlichen Stellungen dieser Hebel sind auf dem Bedienungsschild 15 (dargestellt auf Seite 22) an-
gegeben. Es darf nur im Stillstand unter Zuhilfenahme des Handrades 20 geschaltet werden.

Der Hebel 1 betdtigt die zwischen Antriebsmotor und Getriebe befindliche Spreizkupplung mit Bremskegel.
Das Nachstellen dieser Kupplung ist auf Seite 24 beschrieben.

b) Spindelstock (hierzu Abb. 6)

Der Spindelstock nimmt die in zwei Gleitlagern laufende Horizontalspindel auf. Das vordere Spindellager ist
nachstellbar (siehe auch Abb. 8).

Der Vorschub des Spindelstockes kann wahlweise mechanisch oder von Hand erfolgen. Zu jeder Verstellung
sind die Klemmhebel 2 und 3 zu l&sen.

Bei Handbetdtigung mufl durch den Hebel 4 die Fallschnecke auBer Eingriff gebracht sein. Durch Drehen
des Handrades 5 wird der Spindelstock in Arbeiissiellung gebracht. Der Hebel 6 dient zum Einschalten der
Fallschnecke fir die mechanische Spindelsiockbewegung. Die automatische Auslésung der mechanischen Spin-
delstockbewegung geschieht durch das Anlaufen der verstellbaren Anschliége 7 und 8 an die Rolle des
Hebels 4. Die am Spindelstock angebrachten verstellbaren Anschidige 9 dienen zur Begrenzung der Spindel-
stockbewegung von Hand.

77
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Abb. 8 Spindelstock
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine
Typ Duplex -58

Demontage der Horizontalspindel (hierzu Abb. 8)

Nach Entfernung der Deckplatte 9 wird der Gegenhalterschlitten 6 nach vorn geschoben und abgenommen.
Deckel 16 entfernen. Nach Lésen des Gewindestiftes 8 wird das Stirnrad 15 abgenommen und der Keil 14 aus
der Nute herausgenommen. Verschlisse 16sen, damit die Antriebsketten abgenommen werden kénnen. Nach
dem Lésen des Gewindestiftes 3 wird das Kettenrad 4 soweit zurickgeschoben, daf3l der Keil 13 zu sehen ist.
Gewindestift 12 16sen, Mutter 2 losschrauben und so drehen, dafi die Nute auf dem Keil 13 steht. Nach
diesen Vorarbeiten ist die Spindel 10 nach vorn zu schieben und das Kettenrad 4 abzunehmen. Dann kann die
Spindel aus der vorderen Lagerstelle herausgenommen werden.

Montage der Horizontalspindel (hierzu Abb. 8)

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie bei der vorstehend beschriebenen Demontage. Auf
duBerst sauberen Zustand der Lagerstellen und Oldochte mufd geachtet werden.

Nachstellung der Spindellager (hierzu Abb. 8)
Eine axiale Lose der Spindel wird durch Nachziehen der Mutter 2 behoben.

Eine radikale Lose wird ausgeglichen, indem nach Lésen der Mutter 1 die Mutter 11 nachgezogen und an-
schlieffend die Mutter 1 wieder festgezogen wird.

Diese Nachstellung soll unter 2 Jahren (ca. 5000 Betriebsstunden) méglichst nicht vorgenommen werden.

¢) Gegenhalterschlitten (hierzu Abb. 6 und 7)

Der Gegenhalterschlitten 1aBt sich durch den Vierkant 23 bewegen, Er ist in seiner Arbeitsstellung durch An-
ziehen des Hebels 24 festzustellen.

Die abnehmbare Gegenhalterstiitze ist bei schweren Schnitten im Gegenhalterschlitten zu befestigen.

Seite 13
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Universal-Werkzeugfréasmaschine
Typ Duplex - 58

d) Vorschubgetriebe (hierzu Abb.9)

Die Yorschibe laufen unabhdngig von den Spindelumdrehungen, d. h. fir jede Geschwindigkeit der Frésspin-
deln stehen 3 Vorschiibe zur Verfigung. Sie geben dem Arbeitstisch sowie dem Spindelstock selbsttétige Be-
wegungen mit Yor- und Rickwdrtslauf. Die Vorschibe kdnnen auch alle drei Supporte gleichzeitig bewegen.

Beim Schmieren des Kettenrades und des Lenixes, sowie bei Verstellung des letzteren, ist die Schutzhaube

abzunehmen.

Die Vorschubumdrehungen fiir die Spindelstock-
bewegung gehen vom Vorschubrédderkasten iber
eine Teleskopwelle mit Fallschnecke auf die Mutter
der Gewindespindel. Die Vorschubumdrehungen fir
die Langs- und Hohenschlitenbewegungen gehen
vom Vorschubrdderkasten auf eine auflen am
Maschinenkdrper liegende Teleskopwelle.

Abb. 9
Yorschubgetriebe
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e) Abschersicherung (hierzu Abb. 10)

Zwischen dem Kettenrad K 6 und dem Mitnehmer 41 erfolgt die Kraftibertragung fir das Vorschubgetriebe
Uber den Abscherstift 40. Bei Uberlastung der Maschine schert sich der Abscherstift ab. Die Schutzhaube ist
abzunehmen und der abgescherte Stift nach der Radseite hin durchzuschieben.

Eine neuer Stift 2,3 &; St. 50.11;

DIN 668 ist einzusetzen.

Seite 14




Universal-Werkzeugfriasmaschine
Typ Duplex - 58

f) Hohenschlitten (hierzu Abb. ¢)

g)

h

—

Die Vorschubumdrehungen der Teleskopwelle werden auf das linksseitig am Hohenschlitten angebrachte
Wendegetriebe Ubertragen. Durch das im Hohenschlitten liegende Gestdnge werden mittels Schalthebel 12
die mechanischen Bewegungen des Hdhenschlittens betétigt. Vor jeder Verstellung ist der an der rechten
Hohenschlittenseite befindliche Klemmhebel zu I6sen. Durch Drehen des Handrades 13 wird der Hohen-
schlitten in Arbeitsstellung gebracht. Die automatische Auslosung der mechanischen Bewegungen des Hohen-
schlittens geschieht durch das Anlaufen der verstellbaren Anschlage 15 an einen Rollenhebel. Die am Kdrper
angebrachten verstellbaren Anschléige 17 dienen als Anschiége beim Verstellen des Hohenschlittens von Hand.

Léingsschlitten (hierzu Abb. 6 und 7)

Mittels der Schalthebel 19 werden die mechanischen Bewegungen des Léngsschlittens betétigt. Durch Drehen
der Kurbeln 20, 21 wird der Langsschlitten in Arbeitsstellung gebracht. Auch hier ist vor jeder Verstellung
der Klemmhebel zu 18sen, der sich an der rechten Seite des Schlittens befindet,

Die automatische Auslésung der mechanischen Bewegungen des Langsschlittens geschieht durch das Anlaufen
der verstellbaren Anschléige 22 gegen einen Rollenhebel. Die auf der Anschlagstange im Léngsschlitten an-
gebrachten verstellbaren Nocken 34 dienen als Anschldge beim Bewegen des Ldngsschlittens von Hand.

MeBeinrichtung

Die Handrader fur die Betdtigung der Arbeitsschlitten sind mit Mefitrommeln versehen.

1 Teilstrich der Meftrommel des Langsschlittens = 0,02 mm
des Hohenschlitens = 0,02 mm
des Spindelstockes = 0,02 mm

Die Lineale an den Arbeitsschlitten sind mit Nonien versehen, die eine Ablesegenavigkeit von 0,01 mm ge-
statten.
Das Arbeitsbereich der Maschine wird erweitert durch Einrichtungen zum Einstellen mit Endmafien und Mef3-
uhren.

Beim Einstellen von Koordinatenmafien fir Werkstiicke, die Bohrungen mit genau zueinanderliegenden Mit-
tenabstdnden enthalten, empfiehlt es sich, mit diesen Einrichtungen zu arbeiten. Das Einstellen erfolgt dabei
unmittelbar am bewegten Teil (H&henschlitten, Léngsschlitten, Spindelstock). Zwischen Anschlag und Taststift
der in den Haltern befestigten Mef3uhr werden Endmafie gelegt und diese nach den aus den Zeichnungen
ersichtlichen WerkstiicksmaBBen ausgewechselt. Die Mefluhr bleibt wdhrend des Auswechselns in unverdn-
derter Stellung. Der Zeiger wird nach dem Auswechseln der Endmafie durch Verstellung der Arbeitsschlitten
auf Null gebracht und dadurch der stets gleiche Mefdruck erzeugt. Die Mefuhr dient nur als Mefidruck-

anzeiger, MeBwerte werden somit nicht abgelesen.

Seite 15
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine
Typ Duplex-58

A

@ Abb. 11
zu nachstehendem Beispiel

' A O

1 100 100 203 H7 s
7 ! - ——

- - 2 135 10775 | 16 H7 .
3; ‘ 3 198 | - 1152 10 g H7

, '4 - - 4 95 125,05 7B HT —
"@” 5 129,5 134 6P HT7 -

-8 —

6 90 136 4 FHT 8"

7 143 137 - rad

i) Beispiel zur Anwendung des Koordinatensystems

Zur Herstellung genauester Bohrlehren, Schablonen, Vorrichtungen, Massenschnitten, Modellen usw, 1af3t sich
unter Benutzung des Bohr- und Ausdrehfutters die Arbeit durch Anwendung des Koordinatensystems er-
leichtern.

Zu obigem Beispiel sind die Lochentfernungen, Lochdurchmesser und Radien eines Arbeitsstiickes in die neben-
stehende Tabelle eingetragen. Sie sind wie folgt auf dem Arbeitsstiick zu ermitteln:

Nachdem die Lochmitte T mittels Langsschlitten und Spindelstock oder Quersupport des App. 11 bzw. Lings-
und Hohenschlitten festgestellt (zentriert) ist, werden die Teilscheiben der Supportspindeln auf 0 und die
Nonien der Mafistébe auf eine ganze Zahl eingestellt. Die so erhaltenen Zahlen sind in die Tabelle einzu-
tragen, da von dieser Stelle die weitere Bearbeitung des Werkstiickes erfolgt. Das Loch 2 liegt zum Beispiel
in Richtung A 35,00 mm, in Richtung O 7,75 mm.

Bei Ausfihrung der Supportbewegungen ist stets darauf zu achten, daf3 die Spindeln auf Zug arbeiten, da-
mit durch vorhandene Spindellose keine Mafidifferenzen auftreten kdnnen.

Seite 16




Universal-Werkzeugfrasmaschine
Typ Duplex-58

Antrieb der
Maschine

k) Antrieb der Maschine (hierzu Abb. 12)

Der Antriebsmotor 1 ist mit Kettenrad 2 verstiftet. Die Kette 3 treibt die Welle 5 an, die Kette 7 den

Vorschubraderkasten.

Nach Einschalten der Kupplung 4 lauft die Horizontalspindel 13. Welle 5 ist mit dem Getriebe im Rader-
kasten verbunden und treibt je nach der ausgefiihrten Schaltung die Keilwelle 9. Die Kette 10 iibertragt die
Umdrehungen von der Keilwelle 9 auf die Horizontalspindel 13, Die Vertikalspindel erhdlt ihren Antrieb
Uber den Radsatz 11 von der Horizontalspindel. Mit Schaltknopf 12 kann der Antrieb der Vertikalspindel

ausgeschaltet werden.

Bezifferung in Abb. 12

1 = Motor

2 = Kettenrad
/i = Kette

4 = Kupplung

5 = Welle

6 = Raderkasten (Hauptgetriebe)
7 = Kette

8

9

4

I
= Handrad (zum Durchdrehen beim Schalten)
= Keilwelle

(&40 = Kette

11 = Radsatz (zum Antrieb der Vertikalspindel)

12 = Schaltknopf (zur Ein- und Ausschaltung des Vertikalspindelantriebes)

13 = Spindelstock (Horizontalspindel)
14 = Vertikalkopf

15 = Langsschlitten

16 = Hohenschlitten

17 = Pumpe (fir Kihlmiitel)

18 = Behalter fir Kuhimittel
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|

Universal-Werkzeugfrédsmaschine
Typ Duplex -58

Antrieb der
Maschine

% 13 10 11
/ \ \

Abb. 12 Gesamtschnitt

Seite 18




eugfrdsmaschine Typ Duplex -58

Kinematisches Schema Bl. 1

b. 1

emalisches Schema 10

t
f

vertikalkopf

Spindels tock

risch

Bremse

Kupplung

Purnpe

Motor

Hauptgetriebe
Horizontalbenegung des 7/.sches
Vertihalbewegung des Tisches
Bewegung des Spindelstockes
Vorschubgeltriebe

Hupplung

Handrod

Seite 19
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Universal-Werkzeugfrésmaschine

zum Kinematischen

Typ Duplex -58 %?2;'"2"
Stirn- und Kegelrader Schneckenrdder
v | Z8hne- | podul | K| ZEM0er | Modul Ld. Nr. Zéhnezah! Modul
- 3 30 2 y 25 1,25 40 15
2 u | 2 Zyy 2 1,25 e 30 2
Z 60 2 25 s | | | 239 30 2
Z 54 2 Zy 38 1,25
—zj e | 2 22:" 2 | 125
- 3 24 H 2 Zys 34 125 Kettenrdder
Z; 19 2 Zyg A 49— h ]'25" Teilung Lfd. Nr. Zéhnezahl
Z 30 2 y 40 2 K, %
z., 38 2 Zyg 56 2 K, T &
%o ® 2 Ky o 28 §
'Z,-l é5 2 T 3/8” >< 7[32” . - -
2, | 4 2 | 1z B 6 | 2 ” w
. 22 g Ly 27 2 K | 30 B
Ziy 22 2 o 2
T 42 2 | oz, 28 2
”Zw 1 os | 2 . Spindeldrehzahlen Vorschiibe
A ‘ZW 26 - 1,25 B _“ Lfd. | horizon-| verti-
— - — Nr. tal kal
] j]?m . _ ,,,1,f25 Za - 2 n 67 102 5, 14
Z 53 125 | Zy 2 2 ": [ Y 'S‘z—“ 0o
T | e | s || s 5
Schnecken 3 ny a4 | om0
Lfd. Nr. Gangzahl Modul : ng 2;0 | 440
y 1 125 ng | w0 653
- i;__wu v 2 n7 555 845
Zu 1 T ng 825 | 1250
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Universal-Werkzeugfrdsmaschine
Typ Duplex -58

i lE
t

-\
l

'4

| |

‘t

' E

l
»

'
i

m) Werkzeugbefestigung in der Horizontalspindel (hierzu Abb. 14)

In der Horizontalspindel kénnen folgende Werkzeuge aufgenommen werden:

In Spannzangen: Werkzeuge mit zylindrischem Schaft bis 25 mm @

In Einsatzhilsen: Werkzeuge mit konischem Schaft bis Morse 3

Auf Frésdornen mit Zangensitz oder Morsekonus: Fréaser und Sagen

Auflerdem: Planscheibe, Zwei- oder Dreibackenfutter, Bohr- und

Ausdrehfutter Gr. 000

20 21 22 24 23

N

I

VIIVEN \\‘\\\\\\\\\‘\\\\\\\wm“‘m
NN o Il/ %
SR 2228 ) G W

Abb. 14 Horizontalspindel

Ein- und Ausspannen der Werkzeuge (hierzu Abb. 14)

Bei Rechtsspirale und Rechtslauf (rechtsschneidend) sowie bei Linksspirale und Llinkslauf (linksschneidend)
sind Fréiser mit Innengewinde zu wdhlen, um sie mit der Anzugspindel 23 festspannen zu kdnnen. Die Fréser
sind hiermit bei jeder Arbeit gegen Herausziehen gesichert.

Vor Ein- und Ausspannen ist die Spindel 10 durch Einstecken des Bolzens 20 zu blockieren.

Spannzangen, Einsatzhilsen, Dorne und andere Werkzeuge mit Zangensitz werden in die Spindel 10 ein-
gefilhrt und durch Zangenschliissel 22 mittels Griffbolzen 21 festgezogen. Werkzeuge mit Innengewinde
werden auBerdem durch die Anzugspindel 23 festgespannt, die Uberwurfmutter 24 ist hiernach aufzuschrauben.
Beim Ausspannen der Werkzeuge kann die Anzugspindel 23 zum Herausdriicken der Werkzeuge benutzt
werden,

Seite 21




Universal-Werkzeugfrdasmaschine
Typ Duplex - 58

Leistungs-
diagramm

n) Das Lleistungsdiagramm ist in der nachstehenden Form auf dem Deckel des Getriebes angebracht. Es ermég-
licht ein schnelles Ablesen der zul@ssigen Spindeldrehzahlen. In der nachstehenden Darstellung ist ein Bei-
spiel hervorgehoben, bei welchem bei bekanntem Fraserdurchmesser und gegebener Schnittgeschwindigkeit

die zulassige Umdrehungszahl gesucht ist.

Beispiel: wmmpg—

Bei d 20 mm Fraserdurchmesser und v

(Horizontalspindel).

12 m/min Schnittge-
schwindigkeit ist die zuléssige Spindeldrehzahl nH-=184 U/min

702

"~ Nz
/ n, p=—x- o
9O a & w .a o me—m—————
«1%‘9%6}/ ?“/ 18/ 09 W e
K SO ===
\\ %ok E NN NN Ny
PIANE ANUANRNYAN
. . NCNL67 e
20 = g AN 2L éo
= IS N 95 %’a 144
ERITRNAN 205
70 e = \\ A . 1&4«0 Bge ?
7| \\ \\ p 959% 280
dl s YHh L) N p? ga 440
# IR 430 & oo 7 653
I S0 % 30 20 7% 10 7 5\ 355 "?ige 845
\ v \_@“’ R°f° 7250
\_ -

Abb. 15 Leistungsdiagramm (zugleich Bedienungsschild)

nv  Drehzahl der Vertikalspindel (Uimin)
nH Drehzahl der Horizontalspindel (U/min)
d Fraserdurchmesser (mm)

v Schnittgeschwindigkeit (m/min)

j
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Universal-Werkzeugfrdasmaschine
Typ Duplex - 58

Pumpe

-«a e

i
|
/
4 ]

g Q »‘-\*\mwz.

——

o) Pumpe (hierzu Abb. 1§)
Die Pumpe fir Rechts- und Linkslauf ist im Arm 1 gelagert,

Die Forderleistung betragt ca, 7 Liter FlUssigkeit in der Minute.

Bei Arbeiten, bei denen keine Kiihlung durch Flissigkeit erforderlich ist, kann die Pumpe abgeschaltet werden.

Abschaiten der Pumpe

Nach Losen der Schraube 4 im Arm 1 wird die Pumpe soweit zuriickgeschoben, daf der Kegelstift 3 nicht

mehr in das Kettenrad 2 eingreift. Dann wird die Schraube wieder festgezogen.

Abb. 16 Pumpe

N
N g
P
- . & e | 9
Tk ey
4 3 2%y
ausgeschaltet eingeschaltet

Arm
Kettenrad

il

Il

Kegelstift

AW N -
I

Schraube
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Universal-Werkzeugfrésmaschine
Typ Duplex-58

Nachstellen
der Kupplung

p) Nachstellung der Kupplung (hierzu Abb. 17)

Beim Rutschen der Kupplung ist die Mutter 1 zu Iésen, die Schraube 2 mit Gefihl etwas nachzuziehen und

die Mutter 1 wieder festzuziehen.

1 = Mutter
2 = Schraube
U/
= — — —--
\
'
: 05mm
e
. j Abb. 17
- - - ..J - Kupplung
>

Seite 24
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Universal-Werkzeugfrismaschine
Typ Duplex-58

Nachstellen
der Antriebsketten

r) Nachstellen der Ketten (hierzu Abb. 13,19 und 20)

Bei eintretender Lose der
Antriebsketten infolge
Dehnung werden diese
wie folgt nachgestelit:

Abb. 18

Schraube 6 I6sen, Spann-
rolle 1 durch Schraube 5
nachstellen und Schraube
6 wieder festziehen

Abb. 19

Schutzhaube  abnehmen

und Schraube 7 [&sen, 6~~M«.M,

dann Spannrolle 2 nach
unten dricken u. Schraube
wieder festziehen,

Abb. 18

Nachstellen der Antriebsketten

Abb. 19

Nachstellen der Antriebsketten

Seite 25




Universal-Werkzeugfrasmaschine
Typ Duplex -58

Nachstellen
der Antriebsketten

IR

L2}

//(/I

/4

|/

I

7L 0Ll 777 L LA
% szz
i L L A L S ,711711L<//h14

8

e
P

9

Abb. 20

Nachstellen der Antriebsketten

Das Spannen der Antriebskette geschieht durch Lésen der beiden Schrauben 8 und Nachlassen der
Schrauben 9, bis Kette geniigend gespannt ist. Dann sind die Schrauben B wieder anzuziehen.

Seite 26
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine Elektrische
Typ Duplex -58 Ausristung

—0

T DO

o

s) Elektrische
Ausriistung

1 Die elekirische Ausriistung ist
Eh in Abb. 21 dargestellt, An-
gaben Uber Motorleistung,
Sicherungen, Schalterart und
erforderliche Leistungsquer-
schnitte sind ebenfalls in die-
[ fo) 2 ser Abbildung angegeben

Abb. 21
Schaltschema

Sicherungen 25 A

Wendeschalter Tu Sb/15, 15 A, 380 V.
Leitung Querschnitt 1,5 mm? Cu

Motor 380 V, 50 Perioden, 1,5 kW, 940 U/min.

AWK -
[ |

il

Seite 27




Universal-Werkzeugfrésmaschine Nermalzobahar
Typ Duplex -58 zur Maschine

Nr. | St Benennung und Verwendung

18 | 1 | Zangenschlissel, horizontal
42 |1 Anzugspindel, horizontal

177 11 Spannzange, horizontal

EEEE ‘ 65 1 Einsatzhilse, Morse 2
66‘ 67/ 68 30 | 1| Einsatzhiilse, Morse 3

66

Dreibackenfutter, bis 110 mm spannend
Futterscheibe dazu

68

35 118
Z

35

Spannhiilse

_.0_ §
T

I

|

 §

B4

Vierkantschlissel

-—

Frasdorn 22 @ x 150 lang

103 6 Innensechskantschlissel
3 M 19 | 4 | Sechskantschlissel
21 1 Steckschlissel 8 mm
g 28 11 Steckschlissel 6 mm
27 1 Keilireiber
27 774 114 |1 Zahnschlissel fir Tischverst.

52 1 Hakenschliussel

24 24 '} 6 | Spannschrauben mit Muttern und
,.ﬁ Scheiben

/23 779 119 1 Steckschlissel fir Anschl.
_.‘..“___9___

o

23 1 Festhaltebolzen, horizontal

25 25 1 Einsteckgriff, horizontal und vertikal

QEFERE T TN L e | 113 | 2 | Olablafischiéuche

54 1 Fettspritze
Y- 1 Olspritze

51 1 Lampe

Seite 28
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Universal-Werkzeugfrdasmaschine
Typ Duplex -58

Sonderzubehdr
zur Maschine
(Horizontalspindel)

Nutenbreite Nr. Benennung und Verwendung
¢ S L b 80 | Frasdorne zur Aufnahme von Auf-
13 x 23 3 36 | steckfrésern nach DIN 841 und 842,
16 x 29 4% ;g ngns]egn';o;\lr. 1500 bis 1512 und 1800
is
22x37 6 74
27x57 7 39 | Frasd Aufnah
rdsdorne zur Aufnahme von
[re— 32 * 57 8 37 | Walzen- und Satzfrésern
- — 38
1617 &
37 38 Morsekonus
m———
g 13 % 17 3
b 10 ¥ ’7 3 J 77 | Frasdorne zur Aufnahme von
'4-—- Morsekonus 78 | Walzen- und Satzfrésern

‘—""’_’47278 13x700 3 3 |5

167125 4 3

T =
+— -

|

= 27150 7

e gl ] 32x150 &

17 | Spannzange, Bohrung:
5,6,8,10,12 14,19, 20, 25 mm @
31 | Einsatzhiilse fir Werkzeuge mit

.81 | Anzugstange fir Morse 2

Morse 1
Morse 3
Morse 2

"N LA

B0 AN WY

VIS

86 | Reduzierhiilse

87 | Zangenschlissel zur Verwendung
von Zangen des App. 5 in der
Horizontalspindel

33 | Futterdorn

nend

34 | Zweibackenfutter, bis 15 mm span-

Das Gewinde an Teil 17 ist Trapez 18 Gang, rechts, Flankenwinkel 29 °.

Teile 31 und 32 mit Keiltreiber fir Morse 1 und 3.
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Universal-Werkzeugfridsmaschine

Typ Duplex-58 Apparat 1

L. per Teilkopf, Apparat 1, ist fir indirektes und direktes Teilen eingerichtet (hierzu Seite 32). Der Apparat kann
horizontal und vertikal aufgespannt werden ; horizontal auf dem Maschinentisch, sowie auf dem Horizontal-
Schwenktisch, App. 3, vertikal ist der Apparat nach Abnehmen des Maschinentisches am L&ngsschlitten
anzubringen. Nach Lésen der Muttern 3 und 4 sowie Entfernen des Indexes § ist der Apparat um 360°
drehbar.

Abb. 25
Teilkopf

3 u.4

e
Grofite Entfernung zwischen Teilkopf und Reitstock auf dem Apparat 3 = 380 mm.
Spitzenhdhe des Reitstockes = 110 mm.
Folgende Werkzeuge kénnen im Teilkopf aufgenommen werden:
In Spannzangen: Werkzeuge mit zylindrischem Schaft bis 25 mm @
In Einsatzhilser:: Werkzeuge mit konischem Schaft bis Morse 3

Auflerdem kdnnen Werkzeuge im Zwei- oder Dreibackenfutter oder auf dem Aufspannteller aufgenommen

werden.
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine

Typ Duplex-58

Teilkopf-
Schema

i £
1 -
| LI 1k
L | \\\ !
! g ' \ B
. :-g-’\ 5 S -
| ’\/ \ IL
: v e 7 |
7% n’
L7 e Vi
! ¢ 7 ’ !A
ZELO =]
7 z l g
i
| NI
| |
’ Y
| || 7

53

17

Direktes Teilen (Abb. 26)

Teilscheibe 1 dient zum direkten Teilen. Hier-
bei ist mittels Kurbel 11 die Teilkopfspindel 4
durchzudrehen. Nach Einstellung der ge-
wiinschten Teilung Spindel durch Indexhebel 2
festsetzen.

Indirektes Teilen (Abb. 26)

Teilscheibe 10 dient zum indirekten Teilen.
Spindel 4 mittels Kurbel 11 durchdrehen. Die
Spindel kann durch Knebel 3 festgesetzt
werden. Teilung siehe Tabelle auf Seite 32.
Bei besonderen Arbeiten kann das Schnek-
kengetriebe 5 ausgeschaltet werden. Dieses
geschieht durch Ldsen der Schraube 6 und
Drehen derselben nach links; beim Drehen
nach rechts schaltet das Getriebe wieder ein.

Ein- und Ausspannen von Werkzeugen
(Abb. 26)

Spannzangen, Einsatzhilsen, Dorne und an-
dere Werkzeuge mit Zangensitz werden in
die Spindel 4 eingefihrt und mit Zangen-
schlissel 7 festgespannt.

Nachstellen der Schnecke

Bei axialer Lose der Schnecke ist die Mutter 8
anzuziehen.

Bei radialer Lose ist die Schraube 9 zu I&sen,
die Schnecke mittels Teilscheibe 10 etwas nach
links zu drehen und die Schraube 9 wieder
anzuziehen,

Abb. 26
Teilkopf-Schema.
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Universal-Werkzeugfrdasmaschine
Typ Duplex -58

Teiltabelle
fur Apparat 1

Teilkreise: 15, 16, 17, 18, 19, 21, 23, 27, 29, 31, 33, 37, 39, 41, 43, 47, 49, 53

a = Teilung
b = Teilkreis
¢ = Umdrehungen
d = Locher x = beliebig
a b (s d a b c d a b d a b d
2 X 20 39 9 | 1 1 92 23 10 190 19 4
3 15 13 5 40 x 1 94 47 20 195 39 8
4 x | 10 | 41 a | | 4 4 9 | 9 g | 19 49 | 10
5 x | 8 | | a 21 20 | 9 49 20 | 200 5 | 3
6 | 15 6 10 43 43 ’ 40 | 100 15 6 { 205 | 4 8
7| | 5 | 15 4 | 33 ’ 30 | 104 39 5 {20 | 21 | 4
8 x | 5 N o4 | 8 | BRY3 w05 | 21 | 8 | 22 | 53 | 10
9 18 | 4 8 | 46 | 23 20 | 106 | 53 | 20 | 25 | 43 | 8
S0 | x| 4 47 a7 || 40 | o8 | 27 | 10 | 26 | 2 5
n | 33 3 | 21 48 | 18 BT 110 33 12 | 220 3B | 6
2 | 15 | 3 | 5 | 4 9 | | 40 | ns | 23 | 8 230 23 4
13 | 3 | 3 | 3 59 15 12 | o ne | 2 0 § 232 | 29 | 5
4 | 21 | 2 | 18| 52 | 3 | 30 120 | 15 5 § 225 | 47 | 8
15 | 15 2 0 | s 53 40 124 31 10 | 240 | 18 | 3
6 | 16 | 2 8 | 54 7 20 128 16 | 5 | 245 | 49 8
7 | w7 | 2 6 | 55 33 T 24 130 39 12 | 248 | 3 5
T8 | 18 | 2 4 | 56 n | 5 | 132 33 | 10 | 20 | 3% | 6
19 19 | 2 | 2 | 58 29 20 | 135 | 27 | 8 | 24 | 3B | 5
”””” 20 | x 2 1 60 15 | 10 | 136 | 7 | 5 | 25 53 | 8
2 21 1| 1w | e 31 | | 2 | 4w | 2 6 | 270 | 2 4
2 33 | 1 | 27 | e 16 | 0 | 144 18 | 5 | 2 | 2 | 3
23 23 | 1 | 7 65 | 39 | | 24 | 45 | 2 8 | 2% 29 | 4
24 | 15 1 | 10 | s 33 | 20 | 48 | 3 10 | 30 | 15 2
25 15 | 1 9 | ¢8 7 | 1w fwso | s | 4 | 310 31 4
2% | 3 | 1 20 | 70 | 2 T2 | s 19 5 | 312 39 5
27 7 | 1 13 | 72 18 10 | 155 31 g | 320 | 16 | 2
28 | 21 v e U 7e | | ] 20 L ise |39 | 0 | 38 | 41 | 5
2 | 29 | 1 n | | s 8 | w0 | 16 4 330 33 4
30 | 15 | 1 | 5 | 76 19 10 | e a | 10 40 | 17 2
[ 3 31 1| e | 78 39 1 20 | 165 | 33 8 | 34 43 5
32 16 1 4 | #0 6 1T 8 | 1168 n | 5 | 260 18 | 2
| 33 3 | 7 | &2 | & | | 2 170 | 17 4 ' '
34 17 1 3 | 84 21 10 172 43 | 1w
s | o2 | 3 | 85 7 g | 180 | 18 4
36 | 18 | 2 8 | 43 | 20 | 84 23 5
7 | 3w | 3 88 33 15 185 | 37 8
38 v |1 1 90 18 | 8 188 | 47 10
Seite 32
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Typ Duplex-58

Universal-Werkzeugfrédsmaschine Normalzubehér

zum Teilkopf

N —

Teilkreise sind auf Seite 32
angegeben.

Apparat 1
Nr. Benennung und Verwendung
115 Zangenschliissel, normal
49 Aufspannteller
71 Olfangschale
72 Gegenhalterarm
83 Mitnehmer
84 Mitnehmerspitze
65 Einsatzhilse (Normalzubehdr zur
Maschine)
70 Reitstock mit Spitze
116 Teilscheibe
117 Teilscheibe

Seite 33




Universal-Werkzeugfridsmaschine
Typ Duplex-58

Apparat 2

3. Der Schraubstock, Apparat 2, kann mit oder ohne Grundplatte, in vertikaler oder horizontaler Aufspannung

verwendet werden.

Auf der Grundplatte ist der Apparat um 360 ° drehbar.

Abb. 27
Schraubstock

Abmessungen: Grofite Spannweite .
Backenbreite
Backenhdhe
Drehbar um

Normalzubehor:

a;? -

80 Vierkantschlissel

90 mm
130 mm
34 mm
360°

Seite 34
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Universal-Werkzeugfrédsmaschine

Typ Duplex-58 Apparat 3

4. Der Horizontal-Schwenktisch, Apparat 3, ist eine Ergdnzung zum Maschinentisch und dient hauptsdchlich
zur Aufnahme von Teilkopf und Reitstock. Der Apparat ist nach 2 Seiten um je 10° schwenkbar. In Ver-
bindung mit der Schwenkbarkeit des Maschinentisches ist hierdurch ein universelles Arbeiten moglich,

Der Apparat ist besonders geeignet zur Bearbeitung von langen konischen Werksticken, welche im Teil-
kopf gespannt und mittels des Reitstockes genau zentrisch gehalten werden.

=
-

Abb. 28
Schwenktisch g

LV
\

Maschinentisch ist in der Abbildung um 10° geschwenkt.

Abmessungen des Apparates:

Aufspannflache . . . . . ... 130x795 mm
- — - 63 Aufspannute . . : .. . . 14 mm breit
Grofite Entfernung zwischen Teilkopf
und Reitstock . . o .. . 380 mm
Zubehor: Spitzenhdhe des Reitstockes . .. . 110 mm

2 Spannschrauben mit Muttern
und Scheiben
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THIEL-DUPLEX - 58

Allgexeines

” Amwendung:

Dis *Thiel-Duplex~58" Universnl-Warkseug-Prismaschine
lat eine Genaulgkeita-Neschine, Inr Wert liegt in der
Ausfinrung entsprechender Arbeitsn, wie sie im Warkzeug=
u. Vorrishtungsbau uew, vorkommen. Grobs Sohrupparbeiten
8ind miglichet su vermeiden, da sie auf die Dauer die

B etr ' e b sa n,I e ' t un g Genauigkeit der Masshine heainsrichtigen.
Wartung:
zur Aufstellung und Bediammg Als Meschine dimser Art erfordert dis "THISL-Tuplex-58¢
eine sorgease Wartung und Pllege.
von Be ist iamer sachgemiid zu Olen und zu schmieren, alle

enpfindiicken Einrichtungesn sind vor racher Behandlung
2 schiltzen.

"THIEL -DUPLEX-58" Bedlenung:

. L . Naoh Erfahrungen bestans zusammengestellit, finden Sie alles
Umvarsal-Werkzeug - Frasmaschine fir dia Bedienung notwendige in dieser Lniahun;.

Sa 1% ader erforderlich, dad dep Mann, welchar die Maschine
bedient, anch die Anleisung auegeblindigt wird.

Inhal teverzeichnia: Seite
ADMOBBUNZEN . usvserreenss 3 = &

Zute Arbeit und gromme Leistunsen karo EERMOPUL ORI oniserneve B
men nur van einer guten Kaschire ersnrtes, Notor-MOnSARe ...vivivanis B
wenn 3ie such eachgeniss behandelt und Aufotallungspian ..iaesces T
gepllegt wird, 2

Bormai-2ubehdr ciiiq404440 B
Beachten 3ie die Hinweige dizser Batriabe- ULDXAD susssessssancansene 9 =30
Anleitung deechalb gennu. Sie genbrt in die
Werkstatt zur Yaechine und aicht in den Bedienung .......cc0iieenn 11 = 18
Sokreibtisankastern, Horizontalspindel . «s 15 = 18

tber das ricntige Werkseug zur suten Vertikalapindel s.vvvvn... 17 =1
Maschine beruten wir Sie gern. Jondersubehdr ...i.ivie0ee 19 - 20

Apparate Br. 1=12 .,.,.,... 21 - 31
Scnder-Binrichtungen ..... 32
Roordingten-System ....... 33
Antriebesschenma ......... .. 34
Kugellagerverzeichnis ..., 35
36 - 37
PUBPE ..cs4i-sessrevesrees 3B

Yellstidndige oder suszugeweise Veriffentlichungen Xachssellung der Breaseinrichtung ..... 39
dez Inhzltes nur mit unserer Genchmigung gessattet. zanirier - und iusrichteapparat 40

Irriam vorbehallten

THIEL GMBH - RUHLA

THIEL-DUPLEX-58

Abmessungen der Magchine

THIEL-DUPLEX-58

akmessungan der Apparate

Tellkon?, AppsrTaet 1

tentl . Zange 20NNt DE8 serevvecrntbroncrens e ives 29 BB
Arbeitatisch: GriGte Entferrcng swischen Zangearitie
ArbeltaflioNe .c.cesoiscenssasssnsrseses 260 2 715 20 und Cegonhaltearl «..ccvevvrscernesrvessesssl11d an
Gr. Entfermung 2wischen Spindelaitie Gr. Entforneng swischen Lsnge und

urd Tiechoberkante ...c.cevessassiassacsrcsesse 320 mm Gogonkeltespilze s.iiivesessivsnesaisnnasas 285 oo
Breite der Aufapanndton ..evevvenas ssmae 14 @ Gr. Eatflerpung 2eiacien Teilkaepf

und Eeitatock suf Apparat ¥ sieeeciiciencesa380 o
Hdhe woo dor Srumdfliche bis Zangenzitte ...llc om
SchwbnkbaY Bl vsaseserssnsssonsievinssnsvessIDO

Entfornung von Nute 29 BUte ......vss ssaes 10 mm
Léngsbewsgung mit und ohne Vorschud ......... 370 o
Vortikslbemegang uis and ohne Vorschub ,..... 320 mm

Schwenkbar nach zwmel Se3%0L UD J& ...coveneas 300 Senraubetock, Apparat 2
datgegtischa Vorschigbe: Gradte Spanrmelite ..iiccicesrrcasiiinaaneees 50 R
3ackenbreite ...a... erssssrassnassasal30 2O

Léngsschlitten, ngch rechts und links ....... 300 oo Fackanhiibe saccassace tesessssrsassssss 34 EO
Bohernscrlitten, hooh UAd t18f ..vseessveeasss 320 B2 SCNVEIKBAT Bl eecasetsassanmessanneonmnneaaIDD
Spindelstock, vor und surbicx .. svessssss 160 BB Sohwenktiach s 8t 3
(Saotliche Sewegungen mit sutomatischer i it . as
Auslosung) Aufepannflich® ccicreccctsennccassrsnscnseee130 X 730 a0
° dreits der Aufspann-Nute ..
o e 2 >
Horizontalapindel: Schawenkoar nach zwel 2eliten um ...oiees
® tisen, izp H
Spindelgeschwindigkeiten, Rechts- u. Linkslsuf je & :;’ ‘cfi fn aiindle
Spindelund rehungenMin PSP — AT greﬁ:n:ere;u;’aﬁ;;nn‘z;i;;;.:x. """ v

ne is . . sEssrsssssnas sazasss 25 >
SADES MPaROSBL -5.cpvecodanscans : i Entferzung der aufapero-Ruten ....

Werisecage in Xinsptzhilaer bis Novse . g | = ,
Ireibackenfutter speant bis ..... S i . ..110 am Z2rahbar UE ..... “isssnssassssnnanassasnassans00
SpindelstcckBOWREUNR sserrennr ey P —— | I StoBspparat, apparat §

Yertikslapindel HoD VETStellIAT ciieesvcsnnrssvanrvrenensesrs0 = 895 2B
¥ertikalapindels Schwenkbar noch rechte uné links um ..... je 40°
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Longe @pannt Bis .......... rerssarrrsriasaerss 19 £8 AufepaonflichE «iiceeecsvrcsnsssarrrracaessaatdo X 240 m
Werkzeuge in Birsatzhilsen bis Morse ......... 2 Sreite der Auf=pann-NGEan ...-a.. e Y4 o
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SEHMEREDEY B8 ocvias v anervvessasiannss ssaiseny 300 Querbewsgung dem SUPPOLLS vovvvrrrrresnann ..120 e

G " SChropAbAT OB c.oisaastrrinnnnvronee Go
Gejgennal toarm: Kippbar nach vorn und 9in%en ......ee.... j& 3a°
Bewegung, harizental sevecvissoran T e +»+250 oa Schnellualirapparat, Apparat 12

Entfernung zwischen Gegendalter uad Mivtel-

11018 PridsdOrN seccavssvevcnsrsnscosssanassnns 70 OO Usdr./ein der Bohrepindel vis Scco in 8 facher atstufung

Hub der Echrapindal c.cisicavsrsrnansrisncas 3%\:0

Aptriet: SCEWODKLET WD ¢ernrvcsasssirtssrisnnnarsesinnadd
Zange apennt ble ..ooavveees teerraqaa ssssanne 9,5 om
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THIEL-DUPLEX -58

Trangpartplan

GEBRUDER THIEL GMBH

Hosnwinden der Yaschine,

Dor Spindelstock 1 ist o za stellen, daG dur Eipfihrungsloch
fir die Trogetange frel ist. MHendrad 2 und Scheibe 3 igt nach
Lisen der ¥utter 4 abzunenmgen. Die Trazstange (eca. 2o J 4,200
1g) 18t dann einzufiinren urd das Tragsell za befestigea.

Gewicht der ¥aschine
ca. Bl kg.

fclzklots

Achtung'

An belde Seiten der Mascaine 1at sl 1zklote =
{ce. &4 x 8 x 1o cm grod), damit kel il an der .
durch Anliegen des Seiles heschadip rd.

RUHLA

THIEL-DUPLEX-58

¥otor - Antrieh "pn

THIEL-DUPLEX -58
Universal-Werkzeug- Frasmaschine

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA

Auf=tellungsplan
Haschine iat bel A.fslellung
=i untergleden., susrichten =it
Tagserwage nupr bet Sulletellung
les Tischas

ibedar! der Hasckhine
tial § 2400 xm breit.

Aike der Usachine ea, 1700 anm

;’;_l,‘ HLEL g d

Gewicht der Mawchine kg 0&a.830

Gewicht Do sanxt: ‘op.oos. 1200

' a1 18

| %0 — o

Ve S0 e g

Selte 7

Yotor - Daten: 1,5 kW, ca. 940 Umdr./Nia.

Mctor = Montage:

Zwischenstick 2, mit Haftsits auf die Motorwelle aufpmasen

¥otor mit Zwiachenatiick 2 im die Welle 1 schigber und
godann den ¥otor an die Maschine anschraaben,

Plir Motorwsllen swischen 28 und 30 mm § sind Spesial-
Zwischenstlicke ansaforders.

THIEL-DUPLEX - 58

Bormal-Zubahir

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA

Ne.i=2t) Eenenn u.Verwnes
18 | 1 Lsngen::!:lilea.hnrizar.ﬂ

42 | 1| Anzugspindel hocizontel

i = 17 | 1] Spannzenge, norizontsl

65 t| Einmatzhilse, Xorae 2

m %3 | 1| =insatzailae, Norse
66| 1 ‘.re:h::kenfu;ttr,lpnnnt
5is 115 o2 F
'_E &7 | 1| ¥utteracheibe dazu

68 | 1} Spacanitlse
118 1| ¥ierkantsenlilesel
35 | 1] Présdern #27 x 150 m 18
No8 | & Innensechekantacnlissel

e (. 19 | 4| Sechaksntachlussel
21 1| Steckscilissel 8 o=
28 | 1| Steckecnliusnel B m

% 27 1| Xeiltzreider

0——— w3 Pl¢ | 1 Zabnachliss.f.Tigchvernd

Hokenschllszel
Spannechracben nit
Muttern und Scheiben

[
b

119 1| Steckschliase.f.Anschlig

— i
23 1| Pesthaltebaolzen, heriz.
— 25 1| Binstecksrilf horizont,

urd vertikal
labluns - Schlécche

HIE

a 84 1| Fettepritze

1| 1| Lsnope

i
ﬁ{@.? L
e J 1

Scnderzubchér aleke Belte 21 u. 22

Seite B
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e

sl

Ulpian
O = tdiglich olen
i L
o= @fenentlich Glen
My e
Q- fhippeas.
CLu__“ B __,_J(}
O

versende U1 nash
unaeitiper Txbelle

Schu*zhauba ab
nehnsn

Olstand

Vor Indetriesauhue
der Masmaohine ist
bestes Spindeldl
bie zunm Uverlanfl
einzufiillen.

Schrierstellen

siehe umeeitiz

GMBH R

Seite 2

UHLA
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Sehmierplan

Schoierpittel-Nsrken

Zeuteche fanalin AG
Berlin

Deutsche Vacuwn OLAG.
Haxburg

Bnenanlag-Uerag A5
Hamburg

® - Guolin Spindelil

Gorgoyle Yelacite 01

Shell 01 JY 1

8 = 3asolin IG 18

Gargoyle Vactrs D1
nittelschoer X

Shell Autzyl X
od .Valtol 3leityl 12

0 - Sasolin Abschamien
fatt rot

Gargoyle Fett 1200

Snell Hochdruck-

Coiziarfass rat

THIEL-DUPLEX-58

Be¢ionunga-Plan

ggtszaliknebel f.
‘\Pcstntﬁ11hnebﬁ1 £.

yrachlagg fur

enzceklitten
——
roeken Ciur
nutosn.ikelizen
d.Honenvorsenutoe

Liinggvcroehud
"hus® u,
“Bin®

Lpgmvorediigtes

Fardrai I, A3lien-
echiitten

iAuflage £
Endaade
Nafahran

Heflinenle und
¥eluhran siche
Selte 32

¥eitere Jadigpungs—
Anwelzunpan eiehe preeitiz.

e .

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA ERRT

n?e der verschiedenen
tentenegungan eiehe

Spindelstock
Fegenkal teara

anschlige fur
_~Spindelstock

Kpckan fur
aufom.durldaen
den VYorschubes

“~._ VYorschub *gua*
Vorechub “Ein”

Zehalthebel f.
Frisspindeln

*Langsaz"
"aus®
“Schrell”

_swaiien der
Undr./¥1n.
Schalten von
Aechto~urd
Linkslauf

Bishenvorschad
"EinT k. "Avs*

Anschlag fur
Hiihenachiitt,

a=. Vassandung ¥on Jokraaseer

< e -ar

al

o |

O scratiich mit Fatt-
gprisze schoieren

Fs

!
=Y
’Ii

J

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA ENITRD

Hubilmittelpump- mit Fess a0

THIEL-DUPLEX-58

Bedienungs-Plian

Al

Nator-Montoge
giche Seite 6

L]

)
Scnal tknopf_fUr
Yartikslspinde.
ol
Handrad zum Durch- N '1-‘ &'/
dreken Veim Schalte | | i
|

Sewegung Ty Gegenhnltersrai

o
Feststellkeevel 2. Gegenhalter~ | ;

- Jﬂ' ' ertixalepindel

Einstellung fur Yors
geschwiniigkeiten ele

THIEL GMEH

N am— h_xsfentunsﬂw-
s ecrnlige LUr

Indexknetel TUr

Spindelatgek

e und Spindel
Seiten 15 wlf

RUHLA
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Autometische Vorschiibe

Die Yorschitbe laufen unebhingig von Zenr Spindel-l:
4.h, fiir jede Geschwindigkelt der Priaspindeln =to an
Je 3 Vorschilbe zur Verfilpunc. $ie geten des Artelil-

tisel, sowie dem Spindelstock selbettiiitipe Bowes
mit Vor- und Rickwiirtelauf. Die Vorschiite kinre
alle drel Jupperte gleichzeitig bewegen. Eing Sion
beitskupplung swischen Antrieb und dem Vorschubrides
keoten schaltet bei Uberlastung eelbstistiz aus, Dig
Kupplung kunn nachgestellt serden, wenn diesslbe tei
hifchstzuliiseiger Belustung rutgchen solite. Die Kach-
stellung geschient durch fdsen der Mutter 1 . Anzie-
hen (er Schreube 2. Yutter 1 dann wieder fes<ziehen.

Sohalten der Yorschihzesckwindigkeit Vorschub 14 oder
wn/¥in. kann
rend deg Lau-
, 52 am/¥in.
m Stillstand ge=
achultet werden.

Rar el STillxrrrd sats en

MW EBH

THIEL-DUPLEX-58

aontal-Gpiadel

#olgende Serkseuge k
aufzeponnen varidons

In =

BalcEn:

In Eipealzkileen:

i Ten:
(3 snEenelts
widr Lorreknnue

nZerden kumi el
< i T

trai-

chfatier

jedar arbeit g

chert.
Vor 3ine und ausspannen von
durza den Beleen 2

sErien.
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Lelstungs - Disgrann

Ian Lelstungs - Disgramx ist suf dem Deckel dea Sesriebes ange-
tracht and ermiglicht ain sohnelles Ablesen der suldseigen
Spindeldrahzahlon. 1o nachstehsnden Leisturgs - Diagrems izt
ain Balaplel zur Ermittelung der Drehgshl bei tekennten Priser-
durchaereer und gegeberer Schnittgevehwindigkelt eingezeichnet.

RUHLA GEERUDER THIEL GMBH

Umdrebungen ,,ne” dar Vertd.-Spindel
5 i Boispisl: Bei d=20 e Friaer-
& ﬁ’}*’l?, 1@ {f' '?’de:‘" durchmesser und v = 52 miMin.
L ¥
T R NANSAN 1541 = 485 Umcl.[Wis.
\\ ~ \”% \‘ ~
e e h B Orndreh A
~ ~ . - -
S e R 1 _)\.\ \,‘,\ N éduﬂwunt Spindel
\\ ] A \-‘ ™ %k \\ &5 afjo =9, s
R AR R B
e o > - % 50 ": * a0
u“ N o
i - .
13 °B“ “"z 210
; A S JUER N—135 .3
g A S A vE A s SRERET gps
: = -
1 v oto ol
= . - \\ ) 20t ilf =
s * ;' et & % 30
T LT AR N ML NA R N 9‘5 4
0 0 40 W0 20 L I ] 7 w565 s-?- El f-2)
¥ = Schnittgescnwindghei w m/Min.
e B T e
Achtung!

Hur bel * Aus *-Stellung des Ruppluangs - Scheltzebsls unter
Zuhilfenahae dea Handradee schalten.

THIEL-DUPLEX - 58

Rerlzentalepindel

GEBRUDER THIEL GMBH

Demontgge:r

Deckplatte 9 entferrenm, Jegechallearz 6 nach vorne
schieben und abnehmen. Deéckel 16 entfernen, Sewinde-
stift 8 lisen und Stirnrad 15 sbnehzen, dane Reil 14
cus der Kute hersusnehmen. Antrisbsketiern nach Lisen
der Verachliisee von den Alidern abnehoen. Jewindestift
3 lggen und Eettenrad 4 soweit zurlickzachleben, Jaf
der Kedl 1% zu sehen 3a%, Sewindestift 2 losen, dte
¥utter 12 losschrguben und so dérehen, dad ¢ie Nute
au? den Reil 13 =u stehen konot. Bach disesen Vorsr=
woiten Spindel 10 nach vorne schiesen und daz Ketlen-
+a9d 3 abnehoen. Hiersmuf ist die Spindel nus der vor-
devan Lagerstelle harauszudendmen.

1 2 L 5 6 7T 8 9

Yontage:

Die #cntage der Spiodel erfo.gt in umgekehrier Reinen-
folge, wie bef dor oben bescarliebenen Pemontoge., Ea iact
dsraud zu schten, dad die Lagerstaller und Uldochte in
FuPerst aouberem Lustand sind.
Spindellager-Nachatellung:

fine sxinle Lose der Spindel kann jederzeit durch
Anzienen ser mutter 12 behobeon werdeo.

Eine redisle Hochsiellumg der Spipdellasger sall unter
? Jehren [ca.%coo Betriatsstunden) moglichet nient vars
gepoppenr warden. Dle Kschotellung erfolgt durch Lisen
dor wuttern 1 und 5. Sodann ¥uttern 11 und 7 anziehen,
Muttern 1 und 5 wiledar featzisehen.

RUHLA Selts 1%

"
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GEBRUDER

t Spannzangen

Verkgeage xiy zyl.

tis 19 nx |

In Binsatzhizisen
Werkzeuge mit Kon, Schafs
bix Morse 2

Auf Préadornes mit Zengesn-—
sitz oder Norsekonus e

Frimer und Jbgen.

Auch kann ein Zweibmcke
futter oder das "THIEL
Bohr- und Ausdrvenfutier
GrtiRe 000 aufgercmmen
werden.

Werkgeug Zin- und ausspsaac.

e Werkzeuge
5 ket uans

Ein- and pus=
5 mittels Bolzen

Spennzengen, Tinsntzhiilsen. Darne o
mit Zengensitz werden in die Spdn
durch Zansenschlissel I Teatge
spanpen der Werkzsuge ist die §
4 Zgstzuhelten.

tespirals u
irale und Lin
Innenzewinde zu
{Sondarzuhehiir
sind hiermit del

e #lt Ianangewinde werden
! Imetpespasnt, die Qu :
en. Helmw Ausspranen r Werkzcuge 2
! zach links za drehen und das Werkzeug mit der Ane
g:irdel sua der Blneatzhiilae  Ther drélzken,

GMBH

THIEL Hia [P

THIEL-OUPLEX - 58

AppErat 5

arretierrinzs 1 —

THIEL-DUPLEX -58

Sonderzubehiir sur Eorizontulepindel

nit Reils
I. ¥oree

=

Yarge 2 und ¥

Xuterbreite

T Nr.} Benennung . Verusad,

£o [Friedorne zur auf-
35 fmhme von Aufeteck-
16 Mrésern nach LIk
73 pnd B4Z {unzere
T4 [0.2512 u.lfps Bb,1%0 4

-3 ore e
>

% 39
Morsexonus
=
7 5 37 [Priadorne zar Auf-
- pehine von Walzene usd
¥orse - 38 |Sntzfrisarn
303 77 -
& 3 78
Prigdorne zar Auf-
&5 _ {helme von Walsers uad
ié;‘: t 15 !{5 tzfrizora )
v 5 T8

raiber
1 und 2

Varw,vonZonge:s Jdes
App.§ in der Horz..
Spindel

¥ oy

+ ’l e 33 !P«l tterdorn
Sﬁm 34 f2-BackenTutter apannt

von Q@ - 15 oe g

RUDER THIEL GMBH -

\.|

o
= 4™ B - & | Spunnzange,Bonrungdn 3,4,
AEETR LIRS 5,6,8,10,14,16,13 mm

THIEL-DUPLEX-38

Sonderzabehiy zur Vertizalepindel

dew. 20Gg.r.Trxes .
W—E—-——w—%-v— . LEnARag W reandan
TP arRorw i nke Nr.| Berennung und Verwendang

48 | Ansugesindel f.Morme 2

56 | Binaatzadilpe f.Morae 2

55 | Zinsatzhillee T.Xorge 1
85 | ¥ingatzhilge f.Morze 2

Prisdorne

P ]
P e
@
[
D
LR
HENE
e
[+ B

43 | Puiterdorn
79 | Eweibeckenfubtter =mpannt
vor 0 =3 nm §

%C | Yerstellhares Hohr-
and avadrahfutter
Gr. 000 spanat Bvis
1o am ¢

¥nxipaler Arteltebareich
9 mm

b
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Apparat 1

THIEL-DUPLEX-58

Normal- and Scrderzcbehdr zum Teilkepf

3 b cna -
Dar Teilker!, Apparst 1, iat fir indirektes and direx.ea Ar. § zecennurg und Verwsniang |
Tallen eingorichtet (siehe 5.%3). Ler App ¥orr o @ >
norizoslal und vurufml auf e;);}::.n: :crggi?“gat?ggnbl Sorsaliaionis 113 | Zonpenschlisesl, normal
aufl Jem Kaachinentisch, am%s aul dem Apparst 3. Vertizal

igt der ipparat nach Atnehmen des Ypmchinentisches am EETIES

Lingeeenlitien pmaobringen. Naoh Lésen der Kuttern 2 urg {:;_;,;,;_
;, }llgwie Entfernen des Indexes % st der ipporat umx S6o
rehbar.

4% | Asufgpaunteller

7L | Gliengscnale

T2 | Segechul tevars

A : Bt o o —————— ]
Tadex & -~ A= SASEel H ! 535 | Ritnerner

~ B : - 44 | aitrennerspitze
£3 | Edasatsailee (Mormelzuses
kEBr dor Naschine)

. 76 | fieitstock sit Segenbalten
Fryfte bntier- Téilkrelse sishe ) ars
oy Bt Seits 26 115 | Tellsernine
ellkopl und -
Eeitetack auf dem 317 | Tellscreibe

' Apparat 3 « JBo oz
Spiteenhohe iesm Raiistockes = ila zo

Folgende ¥erkzeuge Xunnesn iv Teilkxepf sufsoncnzen werdenmr

In Spapnzangen: Borzeuge it syl. Schaft
bis 25 pm ¥

in Binastzhilaen: Jerkzenge @it Xon. Sehaft
bia Horse 3

Auderdem kinnen Terkseuge in Iwei- ader Ureibgekenfuttaer
ader aufl dea iifspannieller asfrencrren wmerden.

BERUDER THIEL GMEBH - RUHLA Seite 21
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GEBRUDER THIEL GMEH

Teilkopf Schems Teritabelle £. Appsmes :
Direktes Teilgn
Zeilocheibe 1 dient zum direkten Teilen. Hierbe! ist Bormalieilscheiben Teilkr=ise urd Tatelle snishe unten-
Zurdel 11 dic Teilkopfspindel 4 durchsudrenen. Kach Ein: EL——
len der gewilnechten Toilusg Spindel durch Indexknebel 2
festastzen.
Todiirekten Teiisn Teilkreise: 15,16,17,13,1%9,21,23,27,29/51,33,37,39,41,43,47,49,53.
Peilacheide 1o dient zum indirsxten -
feilen. pindel 4 nittels Kurbel 11 . | w 3 e
durchdrehes. Die $pindel Xann duronh Flels el eyl g | e L le
Enebel 3 fegtgesetzl werden. Teilung AlSd BIZ IS 12121215 1231215 |8
siebe Tebelle Seite 26 Hivigial wie |mw|ofw o Sz 2R
ajadlS3 ElS |8|A]& & (S]& )8 |3
) T T AR BTN B K
Teilacheiby £ bi: 53 : E?E e £ P AECH L 33 ]
2 Indexhebel 4 JEefizo]  ATFET T 1é0] (13 b1 1N FTRIT
OO £ T -3 A ) o § 9% | a5 %c [Joc [ 15] 3
3 Enebel 60 19 £7 10 43047 qcfize | 1% 225041
. 2 235 3% 43f%3 3p Jlad 39115 of<li4
Spindel e lmel = [ anfii 36 hes 210 5zizis3 33
g} 18 s & 46j23 25'}56 <% %o a3
5 Getriebe 1o Peed 40 T a7fa7 ofled L J7lle j2lulav ]y
I Kl B B RS URT T 15 Jiic | 35012 S35
6 Schraabe 1% 41 5] 4olay ELD 15 g 2 ]
) /f‘ FEM ST T B U EL VU WCISTN S E R RN
f t — e 3 5
g, Bel bemondaren Arbeiten kann 4 i”“ ﬁf{‘ 25 %% S B2 IIBCN EITHR
Gas gchneckengelriebe % susge- T 5 LY e R L1 N N FLAN
achpitel werden, Dies geschisht [ - B, HE a*‘ o Xy 32 § 248
durck Loaen der Schraube § und 15 & 58] ?f T 115113 3310 [ 280 ]
Drehen derselbesn nach linke; C 7 F a s M e s T3
beim Drebes nack rachts szhal. 2 1 Dol L B 15 2 TH By 255 153 5 |
tet das Getriahs wisder ein, 2y | 21 13,64 L cildc [N Ea03 R4
EIERE L MEWE 16 I i & 290l 311 % 1
Werkzeug— Bir « und Ausspannen 234 2% 1117 23 24 1142 o fgee 29l
i 15 11 1le 3% ¢ l-4E ia {Boo ] 157 2
Spannzangen, Binsatzhiileen, = Y1~ g 17 to}ia 3 18 3
Dorne odér sndere Wervkzeuge mit (25 139 1 z1f ol 2n 21352 23zl 3
Tangengehl rngensitz werdern in die Spin- Tl 27 101 1@ o255 1 3] #1320 [ 15 7
Bt ¥ del 4 eingefuhrt und mit Zan- 28l 21 1 atj b ofl13% | 39 1a [3281 4
utter B genschldesel T festgespannt (26 1 29 1131, 7915 Blira g 133 331 3
Te] 15 1 5) 19 %u '2% 4 lg gw 3
Bschstellsn der §chaoch ESH VDN S B 2 BRI TIE
s AR as 2118 1| 4 5d15 af1sa [ 21 & [36a] 381 2
5 o e N Bed mxialer Lose der Sckrecke z3 0 %% 1! 7. 8441 2e]l70 41
Schrauve 9 N | 15t die Muster & ansuriehan PV T agz_L 3z aviie
. ) / : Bel radigier Loge Sehranbse 3 3o 2% 11 3 B3LT Spibe f 15 4
;I:_%g-:hh- lisen, Rchnecke mittels Peil~ LT ST N B;Il 43 | . [ 29 {5% ‘}‘ ;
- scieive 1o etwas nach lipks B3 “ifei "
drehen und Schraube 9 wieder ﬁ L T L LG R
Tectzzchan
Hirbel « bel = beliebig
MBH - RUHLA GEBRUDER THIEL GMBH
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Apparst 3

THIEL-DUPLEX -8
Halbsutomstischar Pornfrisapparat 1:1
Appargt 7

Der Horizontal - Schwenktisch, Apparat 3, ist eine Ere
glnzung sur Haschinenti=mch und dient hauptadichlish zur
sufnakne Jes Teilkopfes und Reitssockes. Der Appsrat ist
nach 2 Seiten um jo 10 Grad schwenkber. In Verblindung mit Federgehi use T
ger Schwonkbarkeit des Mapschinentizshen ist hierdurch ein
uriverselles Artetten miglich,

Der Apparat ist begondars geeignet fUr dle Hearbeitung wven
langen und konischen Werkstucken, welche im Teilkop? ge=
spennt und mittels des Reitstockes genau zentrisch gahslten
warden.

K- amme hrs

Apparat um lo Grad
geschwankt.

Haackirnentioch
an 12 Grad ge- Warketick 1
achwenkt.

Dex Apparnt 7 izt zum Formfrimen nach dem Kopisrtaatwerfanren
Zabehor: in ¥erhdltnig 1:1. 5

Vor Arbeitebegine werden Werketitck *1* und Priiser *2", scwie
Arbeltsvorlage “3" und Pasistift “4° zueinander in gleiche
Htrenphatande gebracht. Hierbei iat zu beachtan, daas der Priser—
Darehnesser sur ¢,8 vom Tastetift-Lurchpmesser betragen darf, Die
Porm in Werkstiick "1" wird zaniichet durch normules Prises, alsco
durch featklemmen der Pinole "3Y, zoweit als mbglich varge-~
schrucpt.

Zam FPertigbearleiten jet Priser-Durchoesszer gleich Tastztift-

2 Spannachraubden mit
Mutiern und Soheiben

Abmesgungen des Apparates:
Aurspannfliche 13c x 795 mn
Aufspannute 14 nn brt.
SréGis Entfernung

zwischan Teilkopl Dirchresser. Klammscrnropbe "4% am Yertikalfragkopf wird gelist,
urd Reitstock %50 am und dig Sparnmung im Pedergehiuse "7" den Fréser-lurchnesasr snge-|

pagst, Dapach wird der Tastziift "&' in der Arbelitzvorlage *3¢
Spitgzenhivhe des entlang gefiihrt: ond mit des Praszer “2" dos Werkstilick *1% zmangs-
Roeitstacken 110 an liuftig fersig btearteitet.

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA [N
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THIEL-DUPLEX-5B

Halbrutomztigcher Formfrlisepprrats 131
Apporat 7

THIEL-DUPLEX - 58

Ascarat &

Der Rurdtisch, Apparat 6 dient bvesonders sur Aufrahme
grofer kerksticke mit Redien-Bearbeitung. Der =inehabsre
Grgenhnlteara 1 pit verstellbgrer Zentrierspitze 3 ersog-
licht =chnellea Asarichten ung Yontrellieren won Radien.
Der Aufspanntisech i=zt it 360° Teilung versehen und ks

durch die Xnetel 4 a. 5 festgeklermt werden. Jum schnelles
ren Dreben des Tigehes xann die Schnecke 9 susgeechaltes
wverden. digrbei igt der Knebel & zu l¥sen und diec Duchae 7
nach links su drehen; —, darchk Rechtsdrehung Jer Bilchse
achaltet die Schaecke fy—g) wieder ein.

Segennaltearm Aebeitsvorln

Index 2

Zertrierepitse ;i-"
Znebel 4 u. _“‘W

¥nebel 6§ &

Biscnoe T

Arveitsvorlage *3" und Taststift "47* gueliaasder in gleiobe
Hohenzbat gebrucht. Hisrbei igt zu beachten, doss der Prizcers
Jurchreaser rur (0,8 vor Zastatift=lurchoeaser betragen dard. Die
Fors im Werkstlck "1" wird zaplichst durch normalss Fi B, Si8d
durch featklennen der Pincls "5", soweit als miglich
schrunpt.

Zun Pertigtesarbaiten
Durchresser. Klems

ri‘;:;navtn!lcn der Sghnasgke gnd die 3n

Fraaers|
dor Arteit
s Werkstick

Abpessungen R
Aufspestif 18609 -vooee 250 Mo @ HGei mxialer Lose der Schn

3 ist 4ie Nutter 8 anzuzishen.

i
fertig bearbeltet.
Grodte Entfermung
rwiaschen Tisch und

fensrierspitze ..c.ea 240 2o

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA [ITRS PURIE UIEL O RAN - FHANLA




THIEL-DUPLEX-58

Apparat 9

Die Stofeinrichitung, Apporat 3, erganzt die Arvceitsmiglichikeit
dor "THIEL=Duplex-58", Die Henstruktion des Appsrstes gnatathel
5 versaniedens Madgeschwindigkeiten (an Riderknsten Jurch Schal-
ten der 5 niedrigsten Geschwindizxeliter 24 erretonen! wué aine
Eubveratellung von 0-8) =z. Auberisw Kann eine Honenversiellanz
je8 3tossela mittels Ges Handrsdes 1 vorgencuzen werdsn, Hlarsu
Senraube 2 15sen und nech erfolgter Einstellung wieder umxo!'.on.
Batverstellung bei tiefster Stosselatellung wie folgt: Deckel 4§
soriercen Gnd Schraube 5 ldmen. Xistels Schrsude 3 Hub nach Skals
£ varasellen. Sehraube 5 wiedor fastziensn. Red 1 Jiens mum Be=
vegen des Stdssols von Hand, wobei die Senrpude 2 zu ldsen ist.
A Bein sasckinellen Stoden Rad durch
Herpusziehen susklinien und Vier-

kantsehlisagl 80 sbzunehwsn.

LT SRS
Schraube 2 _

Schraube 3 __ ..
Deckel & _
sehraube §_— -

Skaia § . -

Abogssungent

Schwenktar nsch zwel
Seiton um je 40 Orad

EorzalsubeRir,
Kr. 80

T vierksatechllszel

Poprolbudbe/Min.

GEBRUDER THIEL GMBH R
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Apparat 12

Der Scansllbonrapperas, Apparat 12, ist fur hochste
Usdrehungssaklen und fuir auSerst feinfihl:ge Bohr-
arbeiten gebaus und wird am Apparat 5 vefestigt. Der
Geschwindigkeitabereich eratrackt sich von 420 tis
Scco Umdrehungen/Ein. in 8 Stufen. Die Vertikalre-
wegung der Spindel betrdigt 3o nm. Der Apparst 18t um
360 drentar. In der lange Konnen Praser und Honrer

bis 5,5 o § geapannt werden.

Zangenachlissel 1

§r. 110
Stecikechlussel B0 (B0 A AT
¥r. 11} stellbar.
<E@»- Zwischenstick Hubgeschwindigkeitens
45, 65, §5,13C uv.200

Eiemals schneller aly
" 5 His. lo 9

THIEL-DUPLEX-58

Apparat 11

GEBRUD

Der Universal- Drehe und Xipptisch Apparat 11 dient bee
sonders zur Besrceitung von Pressformen, Gesenken usw,
Ler Apporat, am Lingsachlitten der Maschire angatracht,
ist nach allen Seiten schwenkber. Die Rullesellungen
aind durch Indexbolzen gesichert. Der Quarsupport des
Apparstas ermiglicht beli jeder Schwenkung einm HuSerat
bequerns und genausa Arbeiten. Zus Ablauf der Kuhlmittel
kinnen zwei AblaSschliduche gngedbracht werden.

Abzessungen:
Aufgpannflliche ,,542 x 240 an

Breite der Aufapsnn-Nuten 14 -1
Entfernung 4. sufep.-Nut. So m
Querbewsgung des Supports 2o e
SChWenKBAY WS «uvuesesessa360°
Kippbar noch wvorn u. hipten

1 30

THIEL

GMBH

antringen ¢es Apparates;

Schruute 2 lo=en und Pinocle
4 rach unien herpusdriicken,

ton und don Appurat 12 auf

sele Tangenechliasel 1 ist

5004900 Scehrsube 5 snzlehen.

Schrsube 2
Ring 3

—t—

—

AbTessungen;

Tertikalbtewsgung der
Babrapirdel .....cc.q.. 30 o

Ho zubahir
P

Apporat drehbar um ..., 360 °
Kr. 396
Zange (Lr.4}

£ ——— ===y ¥E Y
@—__4 Viorkanteshliamel

Sonderzubehir:
Zange By. Sb wit Bohrungen
, 1.5 2. 25, 3,4, 8.0, " Soa g

iznge apsnnt bis

1140, 1700, 2520, 3460, 5150

GEBRUDER THIEL GMBH RUHLA

Aing 3 auf die Finole achie-
den Hing 3 pufschignen. Nit-

der Apparat festizuziehern urd

vassse 95,5000

THIEL-DUPLEX-58

feinmesscinrichtungen

GEBRUDER THIEL

Fainmesesinrichtung I: Grosse einatellbsre Zeilacheiben
auf silen Hendritdern flUr 2/100 oa Abdlesung.

Yeingesseinrichtung I1I: (Gegen Senderberechn )
Ladstiite mit Nonlen an sllen 3 Schlisten fir 1/100 om
¥eSgenauigkeit.

Feinpesselinrichtung III: (Segen Sonderberechnung)
¥eduhrer und Auflapgeschienen f£. Erdnanse an allen 3 Schlitd

ten

Seive %2

b

L]



THIEL-DUPEX-58

Keordinaten-5yatem

ET

fir.] A Q Bwrl Aot
1100 §100 popuq -

135 L0775 [16RET] -
| 3 |1128 15,2 hoged -
‘@ ) i1 % 2505IET | -
123.5|13s bger | =
0 |138 k&7 | Br
143 [ar | - |7

™

wn

o™

@
o

‘ -

l\‘\ .

W
xp
-

y—-—

Anlediugs

zum Herstellern genauester Bokrlearen, Schatlanes, Vorrichiungen,
Kossenschnitte, :odelle ugw, aud TEIEL-ITuplex-5%, mit Hilfs ées
werstelluaren aohr- und assdrenfutters unter Anwenduny des Koor-
dinaten-Syatems.

Zu oniger Zeichming sind die Loshentfernungen, Losadurchnesser
und Radlen sines Arbeitsstijoyes ip der nebvenziehenden Tabelle
eingesragen und wie folgt auf dem Arbeitgstuck zu ermitteln:

Yaohder: gie Iochaitte 1 mittels Zangeschlitten und 3pindeletock
oder Quersuppart ces App. 11 bezw. Léngz~ und Héhenachlitten
featgestallt (zantr&ertf i3, werdon dis Teilscheiden der
Supportayindelsn aof 0 vnd die Hoalen der Nadatole aufl elne gan-
2e¢ Zanl eingestellt. Ddie a0 erhaltenen Zohlen aind in die Ta=-
belle einzutragen, da von dieser sullung aug diec seitere de-
arbeitung des Werkstlickes erfolzt. Z.3. iiegt loch 2 nach Tr-
belle In Aichiusg "A® 35,00 me, in Richtung "0° 7,75 mm. Bel
Avsfithrung der Supportbemegungen ist steta darauf zu achten, dal
die Spindeln au? Zug arbeiten, damit durch vorhandeme Spindal=
loze keine KsBdifferenzen auftreten kinnen.

Jurch dieze Ketnsde 2mt ez ndglioh, mit eipem Bohr- und Auadreh-
futter und cinfachen billigen Drehstithlen so genmueArbeiten aus-
zufithyen, wie ale nit teuersn Bohrmessarn, Senkern, Frasern uaw.
bel weltes nisht erreisht werden Xinnes.

THIEL GMEH

GEBRUDER

THIEL-DUPLEX-58

Antrish der Maschine

Seite :15_]

THIEL-DUPLEX -58 ‘
Euaailagarceraetann;s

| eBolirae Kagediagss
Lungslager ! rlager Rade: Lager Nadeln

Gruppe:  !3t.Ager BE[ABNGSS. LogerRAtiana  Loger Nr. ALTeGE | ABRESS

(8305 E352x.5

2 N
T 51108 TAgxil 1

Edrper

12, e JBECL AWEEx10)
5205 pHR AL

7T S e
Spindels %}9 ! . L
atock g 51111 2xi6 | )

ag ) e :

Hinen= 3 [ 51104  i2Q75xlo !

asniitten |
Liangs~ 12 51106 |5o87x1l: -
schiitten | ]
?5 £202 1755x311 i .
) PE ! 8205 25fSexls - -
gtdnder — - k202 15%5x11 < -
AOEPIRY ApEy e et e 8y WuR—-
Kirper i 23  swkddy 00
i I
ENE - 6205  23HExlB
i) ; 207 Wi 3 v
Ruder 2 20 35:'3‘! 5T | ; |
kanten 1 3205 2%62xlE

Vorszhnubm
Ridar.
kastan

Vertikal -
friakepl

App.3

- 4

6204 Eghtals |

16205 HA&L5 '

_|A6004 _2942xH AP
i i

\.1‘ 1

Der Antrisbanotor iat mit Welle 1 gekuppelt. Dis Eetten 2 trelben
die felle 5 an, die Eette 3 den Vorschub-Rderkacten. Nach Eine
schalten der Eapplung &, rechts od, links lsufen die Préssplndeln
sofnell oder langeam. Welle 5 ist ait dem Viergzanggetriebe im RA-
darkaaten verbundsa, w. treidbt je nach 3chalten, die Keilwells

6 mit Bechts=-0d. Linknlauf an. Die Katte T Ubertrigt dis Kraft
von Welle & auf die Horizontanlppindel. Dis Vertikalspindel er-
h¥1%t den Antrled Ober den Bedeatz 3 won der Horlzontalspladel.
¥it Sckaltknopf 9 kann die Vertiknlepindel amusgeschaltet werden.

antriet £, Voerschul-

9 3ohal tknopf Riderkasten

Ver=

tikal=
fris- ﬁ
kopf i

: ET | £
3pin= T — o p—
dal= -—u&—. i ]
mEasE ﬁ ; Léngsaspindel

il lagerung :
L_‘———u- [ i
Sonlitten | w1 Zett
i 8 Eellwelle

1 i
o Srmstied
4 Biderkasten | ’"‘{‘*7

sehldt. 4 : Hohenapiadel- Lt
n i .il, lé - lagarung

fandrad zum
Durchdrehen
belm Schalten

b

Uskentrad
in Riderkasten

antrieb iz
Kbrper

940 Umdr./¥in.
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THIEL-DUPLEX-358

Fachatellen der Antrisoskelten

Bal Icea ‘Lehaurny) der Antriebaketten werder dieselben wia
fzlgt naon esiallt:

Spanarolle 1
Schraube & lisea, Sommnrolle durch Schraube § nacaptellen,
Sehrauve 6 wieder festzlienen.

Spannrolle 2, 3§ urd &
Yutter 7 luzen, Sparnrolle durck Schraube 3 nacistellen,
stier 7 wieder arzichen.

En ist dorsuf zu achten, del die Kettea ricnt 2o etral? gs-
spunnt werden.

Schraute
Schraune &

spenanrolle L - Y

Syannrollen
2y 3 und 4

i = Lh:tter T
i et Schraube

EBRUDER THIEL GMBH - RUHLA ERTEE
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THIEL-DUPLEX-58

Rachatellen der Kapplung

Nacha;cl)uns der Kupplung:

Belm Versogen (Rutschen) der Kupplung ist dle
Eutter 1 zu lyaes, dis Schraudve ¢ mit Jefiinl

etwar anzusishen und Mutter 1 wieder featiu~

zichen, Beinm Nachstellen der rechten Zupplung
gilt das Gleiche.

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA eite 3

THIEL-DUPLEX - 58

Rachetellung 4der Bremacinrizntung

Jie Bremse igt nechzustellen, wenn delm Schaltas dar Huppl-ng
¢ie Frasspindeln zu lmngsam zam Stillatand komme:

Jie Rackgtellung geschieht durck 1lGsen der Schradbe 1 und hel-
agsdrehien der Gewindehlilse 2.

Sehraute 1 ist hiernach wieder festzuziehexn

Sobraabe

Gewindehilge 2.

GEBRUDER THIEL GMEBH - RUHLA
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THIEL-DUPLEX-58

Funpe

Dig Fumpe, 14 Stadnder Jer Haschipe eingebazt, firders
o8 4 Liter Flissigkeit in der Rinute.

Bed Arveiten, wo kein Kuhklaitiel nduig ist, kamn die
Punpe durch Hand susgeschaltzet werden., Hiservei ist das
Rad "1" gurickzuschieben.

TTH]

ETRTE

®ann Purpe undicht wird, ao kenn dies durch fiechtsdrehen
dar Stopfhichse tahoben warden.

i

GEBRUDER THIEL GMBH - RUHLA
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THIEL-DUPLEX -58

Zentrier- und Ausrichtapparat

Vermendungrzweck:

Dar Zenirier- und Ausrichtapparat wird in die Vertikel- Yesw
Horisoatalspindel wie eine Zange eingemetszt und mittela dem
Zangensonlisnels fesmtgespanni,

Ter Pthler wird ma das suszurichtende Arbeitessilek gedracht.
Man «ann Arbveltsetlicke in LAnge— begw. Querrichtung aus-
richten, sowie Bokrungen zu den Horizontel-und Vertikelsmpine
deln Eeairieren. Die Grobeinstellung erfolgh durca eircen
vergtellbaren Prismagchlitten bis su 60mm Jurchrasser.
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