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Protections contre les accidents

Le raccordement &lectrigue ne doit &tre fait gque par du
personnel compétent et la fiche de branchement doit posséder
une borne de terre.

Ne Jjamais fixer par des ficelles ou chainettes ou autres
moyens du m@me genre les clés de serrage & la machine (clés
de mandrin etc...).

Réglage de la machine, prises de cotes, serrages des piéces
ou des outils ne dcivent se faire gu'd 1'arrdt complet de la
machine.

Bien serrer les piéces ou les outils et le vérifier.
Ne jamais s'&loigner d'une machine en marche.

Ne jamais débarasser les copeaux sur une machine en marche.
S'aider d'un crochet & copeaux.

Porter un couvre-chef (attention aux cheveux dépassant de
la coiffe). Pas de vétements libres et flottants. Porter
des lunettes de protection.

Maintenir en ordre et proprete l'aire de travail.

En utilisation professionnelle, respecter les prescriptions
de séeurité officielles en vigueur.

Conseils importants

Travailler toujours avec des outils parfaitement
affiités. '

Vérifier réguliédrement le niveau d'huile.

Aprés travaux sous arrosage, nettoyer et huiler
les piédces mouillées.

Bien serrer (et contrler) les outils et les piéces

Pour limiter l'usure des glissidres et obtenir des
résultats satisfaisants, tous les mouvements dcivent
2tre blogués sauf le mouvement d'avance sé&lectionné.

Exemple: si l'avance transversale est utilisée,
blogquer le lcngitudinal, la broche et le
chariot vertical.

Ne sélectionner la vitesse de broche gqu‘d l'arrét complet

Ne jamais nettoyer la machine avec un jet d'air comprimé.




Caractéristiques téchniques :

Course du chariot longitudinal 380 mm
Course du chariot transversal 140 mm
Dimension de la table 630 x 150 mm :
Hauteﬁr maxi entre table et téte 370 mm . .
de fraisage :
Téte de fraisage 6 vitesses: 120,200,370,

: 680,1100,2000 t/min. i
Cdne femelle de la broche CM 2 il
Course de la broche 40 mm _
Poids . 130 kg environ {

EQUIPEMENT ELECTRIQUE

Moteur: - _ )
Normes IEC avec boitier de raccordement protegé en IP 54 L
Tension, fréguence selon le pays de destination, o
: voir la plague signalétigue du o
moteur ’

Puisgsance en monophasé 0,18 kW (0,25CV) 7
Puissance en triphasgé 0,25 kW (0,34CV) : ;

Cammande: i

Version 17:) Sécurité selon VDE 0113 comprenant :
commutateur avec arrét coup de poing et
disjoncteur de sousveoltage. Type de pro-
tection IP 54. C8ble de raccordement. Cible L
d'alimentation du moteur avec gaine blindée. e

Version 2%¥:) Standard comprenant: commutateur marche- L
arrét, protecticon IP 54, cible de raccorde- B
ment, c8ble d'alimentation du moteur sous
gaine blindge. o

¥ Selon les prescriptions &lectrigues des différents pays

de destination, l'équipement &lectrique est différent,
soit version 1, soit version 2,

EQUIPEMENT DE BASE 3

Jre——

Unité de pergage-fraigage compléte comprenant: colonne et
moteur, table 4 mouvements croisés, jeu d'outillage de service
( 1 ¢lé plate de 17 mm, 1 clé BTR de 3 mm, 1 clé& BTR de 6 mm, £
1 clé BTR de 8 mm, 1 clé& de 32 mm, 1 clé plate double 13 x 10 mm, i
1 petite pompe & graisse, 1 tige de dégagement), 2 flacons 4d'

huile de holte, mode d'emploi et liste de piéces détachées. £7




. wwgzzr
W o2 —

TS 5 w4

e . B!
WwoEH _

wiw gj01 Xew

wwgig
W€ Xed

. . W g9l -
ﬁwmwﬂm —




DEBA[LAGE DE (A MACHINE

La machine est livrée emballée dans une caisse en bhois.
Elle est bloguée sur le fond de la caisse par 4 vis M 10 x 20
accessibles par dessous le fond de la caisse.

Mise en place de la machine

Cet etabli doit &tre robuste. L' i
épaisseur du plateau doit avoir ;
au minimum 40 mm d'épaisseur. ”

Sous l'embase de la machine se £
trouvent 4 trous filetés M 10
sur 20 mm de profondeur. Accorder
la longueur des vig & 1'épaisseur
du plateau et a4 la profondeur des o
1 trous fileigs: la profondeur de . ;
" visgsage ne devrait pas excéder
15 mm environ. Le schéma de per- =
gage est donné ci-aprés. Un re- i
vétement antivibratoire sur le
plateau de 1'établi est recommandé -
(caoutchouc résistant aux huiles ik
de coupe).

[

P

Hauteur idéale de 1'&tabli: 780 mm — ::

(environ%ﬁ

Lengueur des vis = épaisseur de 1!
&tabli + 15 mm

i

i
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257mm
3I10mm
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12m 196 mm
220 mm Face de la machine
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SCHEMA DE PERCAGE POUR
FIXATION DU BAC A COPEAUX

Embase de la machine

Vis BTR M 10

4

Rondelle plastique

Chaperon

_¢___§_ _______
| |
|
| | g o
| | 7
; | ?12,5 mm
357mm 186 mm E
910 mm E
[y}

HONTAGE DE_LA FACHINE SUR UN BAC

A COPEAUX.MONTAGE LU BAC A COPEAUX

La machine est mcntée sur le bac

4 copeaux ol elle est fixdée par

4 vis par en dessous du bac

(M 10 x 20)

Les rondelles en plastique servent
de joints d'étanchéité et de sé&-
curité.

Le bac & copeaux est ensuite lui-
méme fixé sur 1'atabli.
Conseillées: vis M 10.

Longueur des vis =

épaisseur de
1'établi + 15 mm

Raccordement de l'arrosage, voir
page 15

Dimensions du bac & copeaux:
L x L x H = 910x540 x 87 mm

Table




vis de fixation vis de -réglage

MONTAGE DE LA MACHINE SUR BAC
A COPEAUX ET SOCLE

Le bac a& copeaux se fixe sur 1'
embase de la machine avec 4 vis
BTR M 10 x 20 DIN 912 avec ron-
delles plastique et 1' ensemble
sur le socle avec 4 vis hexa-
gonales et rondelles.

Les rondelles plastique servent
de joints d'étanchéité et de
sécurité également.

Voir page 5

PLAN DE FONDATION DU SOCLE-MACHINE

!
E T i1 ElE
£ | il g E
| w
NI IEL
le '
= ) i A ) N |
3 H R
18mivy 404 mm
‘ 440 mm

FIXATION AU SOL DU SOCLE-MACHINE

Le socle est livré avec 4 vis &
bois 8x70 DIN 571 et 4 chevilles
plastigue qui permettent son
"scellement" au scol. Trous de
pergage pour les chevilles:

10 mm de @ .

MISE A NIVEAU DE LA MACHINE

_Plan de référence pour la mise

d niveau:table de fraisage,
Agir sur les 4 vis de réglage
pour mettre la table parfaite-
ment horizontale.

N
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Organes de commande

Volant du coulisseau vertical

Voyant du niveau d'huile

Cabestan de la broche

But&e réglable de profondeur de pergage

Volant d'avance lontitudinaile

Butées réglables

Vis de blocage du chariot transversal

Embase avec coffret &lectrique et commutateur général
Volant d'avance transversale :
Vis de blocage du chariot longitudinal (table de fraisage)
Levier de sélection des vitesses de broche

Levier de blocage de la broche

Levier de blocage du coulisseau vertical

Bouchon de remplissage-vidange de la boite de vitesses

7




Raccordement électrique

Compte tenu des multiples modéles. de prises électriques, la
machine est livrée avec un cible de raccordement aux fils nus
a4 son extrémité,

Attention: la machine doit 8tre branchée par du personnel 1
compétent. Prévoir la mise & la terre de sécurité!

Montage de la prise de courant en monophasé:
Le fil vert-jaune est branche sur la fiche de terre. Les fils
bleu et marron (neutre = R) sont branchés sur les autres fiches. s

Montage de la prise de courant en triphasé: _
Le fil vert-jaune est branche sur la fiche de "terre". Les fils B
bleu, marron et noir (R,S,T} sur les fiches restantes. Il se {
peut que le moteur tourne 4 l'envers. C'est normal en triphasé.
Il suffit aleors d'intervertir deux fils (par ex. le bleu et le ,
noir). La fléche sur la t&te de fraisage indique le sens correct i
de rotation du moteur.

Tcutes les parties lisses sont enduites au départ d'usine par

un vernis protecteur anti-rouille. Il faut enlever ce vernis i
protecteur avec un détergent approprié (par ex. du pétrole).
Enguite, huiler les parties lisses.

E PLEIN D'HUILE DE BOITE

Quantité: 0,5 litre (2 flacons) I

1 Qualité: Huile speciale EMCO i7
Ref. no. 751 000 iy

Cette huile est jointe au dis- i
positif vertical 3 la livraison. il

Dévisser le bouchon (4), verser
0,5 litre d'huile. L.e niveau ;
correct est atteint au milieu du i
regard quand la t8te est bien verti- _
cale. - b
Vidange: aprés 300 heures environ Y
d'utilisation. Mettre la .
t8te en position hori-
zontale, dévisser le re-
gard d'huile, £




Directives d’emploi — Travaux de réglage

ey

S ' FIXATION DU SUPPORT DE COLONNE:

Ce support est fixé sur 1l'embase

de la machine avec 4 vis hexa- .
gonales (2) et 4 rondelles (3).

En usine, ce support est positionné
avec précision, longitudinalement
par rapport a4 la table de fraisage
avec la vis de réglage (4) et trans-
versalement avec des plaguettes df
acier, de sorte gue 1la colonne

est rigourcusement perpendiculaire
dans les deux plans par rapport &a
la table de fraisage.

ROTATION DU DISPOSITIF VERTICAL
DANS LE PLAN HORIZONTAL:

Aprés desserrage deg deux vis (5)
N la colonne verticale et par consé-
b guence tout le dispesitif wertical
peut etre orienté et positionné
d'une maniére précise grZce a 1

b échelle graduée en degrés (6).

INCLINAISON DE LA TETE VERTICALE:

Aprés desserrage des deux vis hexa-
gonales (7) la té&te tourne dans le
plan vertical sur 360°.

Un vernier sur l'échelle graduée
permet de positionner la t&te avec
une précision 0,1° (1/10 de degré).

COURSE DE LA BROCHE VOLANTE:
(maxi 40 mm}

En actionnant le cabestan (8} dans

le sens des aiguilles de montre,

la broche descend. La course de la

broche se lit avec précision sur la
bague graduge (9).

BLOCAGE DE LA BROCHE VOLANTE:

Elle se blogue grice au levier
d position réglable (10},




Pour percer une série de trous
4 une profondeur constante, on

peut limiter sur butée la course
de la broche.

Pour cela, bloquer la bague de
butée (11) avec la vis 12 dans
la position de sortie de la

broche voulue. La course de la

broche sera ainsi limitée 3 ce
réglage.

En actionnant le volant (13) 1la
téte monte ou descend sur la
colonne verticale grace & la

tige filetée (14).

Avec le levier (15} le coulisseau
vertical est blogué& sur la
colonne.

AP !
COULISSEAU VERTICAL DANS SON
Agir sur la bague filetée (16)
jusqu' & ce que la vis ne pré-

sente plus de jeu dans son
écrou.

Un mouvement sans jeu est ab-
solument indispensable dans

le reglage vertical surtocut
dans }!'usinage d'engrages ou
1'avance se fait justement par
cette commande (voir le mode 4!
emploi du tour concernant le
fraisage des engrenages).

10
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20 ! RATTRAPAGE DU JEU RADIAL:
P 17 Le coulisseau vertical (17)
il est livré d'usine sans aucun
///; jeu. En cas de besoin, le jeu

axial du coulisseau sur sa

glissiére se corrige avec les

v | ‘ deux vis (18) agissant sur les
_.‘s % * lardon (20). Les contre-2crous
o N (21) assurent la stabilité du

tiges cylindriques {19) et 1le
i - réglage. o :

RATTRAPAGE DE JEU ENTRE LE COULISSEAU
VERTICAL ET LA COCLONNE VERTICALE

Desserrer les goujons 23 et resserrer

. les vis d t&@te hexagonale 22 jusqgu'd
% ce que le coulisseau verticale se dé-
g place sans aucun jeu. Rebloquer &
ol nouveau le goujon 23.
LRk
Pogs
ook
iy
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(Levier de blocage de la broche
volante et levier de blocage du _
coulisseau vertical). e
Ces deux leviers sont montés .
sur un axe cranté. Il suffit

donc de les dégager de leur 7
axe et de les positionner selon i

les besoins de 30 en 30~.

Montage du tuyau d’arrosage:

Fixer {‘équerre du tuyau d'arrosage avec
la vis (25) et sa rondelle {24) sur le coulis-

-seau vertical comme le montre le croquis. P

PROT = H
T1 se fixe sur la t&te verti-
cale avec deux vis (27).

I1 se régle en hauteur et se
blogue dans la. position-désirée
avec la vis pointeau{28) M 6x8 s
DIN 913, wi

12




L’ensemble chariots

Le charict longitudinal (table
de fraisage) et le chariot
transversal se meuvent dans des
glissiéres en gqueue d'aronde oi
on peut les bloguer par des vis
BTR (1).

Les volants sont munis de vernier
réglables (1 graduation = 0,025mm),
Les index de positionnement pour
les mouvements longitudinal et
transversal sont réglables (2)

ce qui facilite la lecture du
réglage sur les &chelles.

Avec les deux boutons réglables
de butée (3) la course de la
table se régle entre positions
fixes.

TRAPPAGE DES JEUX DES CHARIOTS.

La table et le chariot sont munis
de lardons réglables. :
Desserer les ecrous (4) et agir

sur les vis (5) jusqu'd disparition.
du jeu.

Puis resserrer les &crous tout en

gf maintenant la vis avec un teurne-
- Vis.

= : <l 1 RAINURES EN T DE LA TABLE DE

. 7 // ar FRAISAGE ET DU PLATEAU DE

: e FIXATION EN EQUERRE
6 .

L | DISTANCE ENTRE RAINURES: 45 MM

gt | 13




4

LONGITUDINALE DANS SON ECROU:
Agir sur la vis hexagonale (6)
de réglage de la noix (écrou
fendu) jusqu'd disparition du
jeu de la vis longitudinale
dans son écrou. Cet écrou fendu
(noix) se trouve sous la partie
gauche de la table de fraisage.

RATRAPPAGE DU_JEU DE LA VIS
[RANSVERSALE DANS SON ECROU:
Agir sur la vis hexagonale de
réglage (7). L'écrou trans-
versal se trouve sous la partie
antérieure de la table.

VIS Dt CHARIQT:

Ce jeu axial des vis se régle
avec l'écrou (8) sur l'axe du
volant. Maintenir le volant
pendant le réglage,

Huile résistant au vieilliisse-
ment non moussante et anti-
corrosion.
Viscosité: 25-30 mm2/sec. (c8t)
N o
a 50
comme par exemple CASTROL HYSPIN
AWS 46

POINTS _DE GRAISSAGE.

draisse haute pression saponifige
au lithium comme par exemple
CASTROL SPHEEROL EPL 2

-

o,
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PARTIE DE LA Pos, TYPE DE PRESCRIPTIONS
MACHINE GRAISSAGE :
Boite de vitesses| 1 huile quantité 0,5 litre.
: vidange chaque 300 heures|

Table de frai- 2,3,4,5 | huile, Quelques coups de pompe
sage et ransver- a X tout 1
sal (glissiéres) - e gralssage toutes les

24 heures :
Vis longitudinale
Vis transversale 6,7. graisse hebdomadairement
Vis verticale 8 huile hebdomadairement
Colonne 9 huile hebdomadairement
Broche verticale 10 huile hebdomadairement

15




~ Le dispositif d’arrosage

16

MONTAGE ;.

Avant montage, vérifier si ten-
sion et fréquence de la pompe
d!arrosage et du moteur de la
fraiseuse sont bien accordées.

Le retour se fait par le manchon
d'évacuation du bac & copeaux
sur lequel on branchera le tuyau
correspondant. Le tuyau orientable
métallique se fixe avec l'éguerre
livrée sur la partie arriére du
coulisseau vertical (voir photo
page 10),

ACCESSOIRE TUYAU D'ARROSAGE

Fixer les deux manchons gd'
évacuation de l'arrosage sur les
trous prévus sur l'arriére de la
table de fraisage et sur ces
manchons on enfile les deux bouts
de tuyaux plastiques de 200 mm de
longueur pour permettre au liquide
d'arrosage de retomber dans le bac
4 copeaux. ,

1QUIDES D’ '

Huiles solubles (micro-émulsicn)
anti-rouille avec additifs contre
prolifération des micro-organismes
comme par exemple CASTROL
CLEAREDGE EP. Proportion de
mélange avec de l'eau: 1:30 soit
environ 3 %.

RACCORDEMENT_ELECTRIQUE DU
DISPOSITIE D'ARROSAGE
1) enlever la prise de courant

2) enlever les deux couvercles
sur l'embase de la machine

3) & la place du bouchen, monter
le serre-cdble (1) avec son
contre-g&crou sur le couvercle
de gauche. La piéce conigue
(2) et la pieéce (3) sont en-
filées comme indigqué par la
photo sur le c8ble. Remonter
le couvercle de gauche avec
le joint d'étancheité en
caoutchouc.

S
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k) COURANT TRIPHASE:

Fil de terre vert=-jaune sur
la barrette de mise 4 la
terre. TLes fils bleu, marron
et noir sur les contacts 4,
5 et 6

REMARQUE: si le moteur tourne
a l'envers, intervertir 2
phases (par exemple le fil
bleu et le fil marrcn).

5. Monter le couvercle de droite

1234356 avec le joint caoutchouc.

4. Connexion des fils:

a) COURANT MONOPHASE: 6. Bloguer le c3ble sur le cou-
Fil de terre vert-jaune sur o vercle de gauche avec la

la barrette de mise a la piéce conigue et 1'é&crou
terre. Les fils bleu et passant par dessus.

marxon (neutre = R) sur les
contacts 5 et 6

Montage et démontage des outils ou des porte-outils

Les outils munie d'une gqueue en

cdne morse n° 2 se montent directe-
ment dans la broche.

Les cutils avec une gueue cylin-
drique ou un alésage de montage
nécessitent le porte-outil correspon-
dant (mandrin 3 mors dJde pergagde,
porte-pince, porte-fraise}.

ATTENTION:

@ Le cdne femelle de la broche et
le cbne male de l'outil (ou du _
porte-outil) doivent &tre bien
propres avant montage,

® ©Ne jamais travailler sans capot
de protection supérieur de broche.
Il n'est pas nécessaire d'enlever
ce capot pour changer d'outil.

(] La broche n'aime absolument pas
les coups. Ne la frappez jamais
car ses roulements de précision
en souffriraient.

17




T T '
pour outils du porte=-ocutils
avec filetage de traction (1).

serrage: Les outils sont in-
troduits dans la broche et
serrés avec la vis de traction

(2).

desserrage: Tourner la vis (2)
dans le sens contralre des
aiguilles de montre. Sa téte
vient alors en butée contre
1'&crou-chapeau (3) et en in-
sistant 1l'outil se dégage.

B

=

o’

METHODE DE_SERRAGE B:

pour outils ou porte-outils
avec queue de dégagement (4).

serrage: Enlever la vis (2) et
1'ecrou-chapeau (3).
Introduire les cutils dans la
broche et les yv blogquer 4'un
mouvement sec. ‘

desserrage: Introduire la tige
de degagement (5) dans la
broche. Visser ensuite par
dessus 1'"écrou-chapeau (3)
jusqu'd ce gue l'outil se da-
gage sous la pression trans-
mise par la tige (5).
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Les vitesses de broche

Gréce 4 la conception trés
&laborée des pignons coulissants,
la sélection des vitesses de
broche est trés aisée. Cepéendant,
lorsque les pignons viennent sur
l'autre, il convient de facili-
ter encore leur engrénement en
tournant légérement 3 la main la
broche.

¥ ne changer les vitesses gu'
a l'arrét!

¥ ne jamais forcer sur les
leviers pendant le change-
ment des vitesses mais tourner
4 la main la broche pour
faciliter l'opérationl!

#* Jes leviers doivent retrouver
leurs crans dans leur tableau!

DETERMINATION CORRECTE DE LA VITESSE DE BROCHE:
Elle dépend du matériau d usiner et du diamétre de la fraise ou
du foret de pergage:

1. MATERIAU A USINER: _
D'une maniere generale: plus la dureté du matériau est grande
plus la vitesse de broche est lente.

2. DIAMETRE DE LA FRAISE QU DU FORET:
Plus le diametre de la rraise ou du foret est grand, plus la
vitesse de broche est lente.

TL.es valeurs données par le diagramme ci-contre sous entendent:
1. l'utilisation d'outils parfaitement bien afflités
2. un arrosage ou une lubrificaticn adegquate

Si les conditions de coupe ne sont pas optimales (conséquence:
broutage), il convient de travailler avec une vitesse plus faible.

.

19
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EXEMPLE: Matériau 4 usiner: alliage d' .
aluminium iy

Diamétre de la fraise : 4Cmm

On suit les pointillés et on arrive &
une vitesse de broche de 1400 t/min. ;
environ, L4
: On choisira toujours la vitesse dis- ]
L ponible immédiatement inférieure, il
i soit dans ce cas, 1 100 tours/minute. L
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PINCES ESX-25

€apacité de serrage en pauces

@mm capacitd de sarzge enmm
T 15-2.0 Ve —ee
& 2.0=25 I3z
& 25-3,0 Tisa
44 8.0-40 1dp=g4 =532
o 4,0-50 M=
(X 5,0-8.0 ga— Tl — 5ea
7D B.0-70 Va—TTas
B0 7,0-80 D e )
80 0=-9.0 Bjga=Tlfza
00 0= 10,0 e~ a— e
1.0 0.0-11.0 333 2T/ga
120 11.0-120 T8 =54 — 8oz
3.0 15,6130 Tz
14,0 13,0140 9354 — " T/aa — ey

\ONTAGE_DANS_LE PO

METHODE DE SERRAGE A

-PINCES

ACCESSOIRES NECESSAIRES:

1pgrte—_pinces CcM 2 ("l} L pour -
pinces de serrage type E25

xpinces de serrage bi-conigques
type E 25 (2). On a besoin de
la pince dont le diamétre

correspond exactement 4 celui

de la queue de 1l'outil & utlllser.

Le diamétre de serrage est grave
suxr la pince.

Toutes les fraises ou forets & gueue

cylindrigue pourront &tre serrés
Jans ces pinces

Jeux de pinces:

e

jeu de 12 pinces de 2

13 mm
par millimétre, '

14 mm

4113

jeu de 25 pinces de 2
par 0,5 millimétre.

Elles sont disponibles &gale-—
ment & l'unité&. Voir le pro-
spectus correspondant.

2. Porte-pinces (référence de commande
520 000) pour pinces de serrage de type
ESX 25 (disponibles & partir du milieu de
I'année 1981).

Vous pouvez couvrir de plus grandes capacités de

serrage avec les pinces de type ESX 25 (priére de

consulter la table). Grace a la rainure circulaire
aménagée dans la pince de serrage, elles sont
retirées du céne du porte-pinces lorsqu’on dévisse.

'écrou de serrage.

Cn peut se procurer les pinces de serrage piéce

par piéce ou en jeux de 14 piéces (référence de

commande 225 000).

L’étau de machine quant a lui est monté avec les .

vis & rainure en T sur le chariot transversal. Avec la

Maximat Super 11, il peut aussi étre bloqué sur le

plateau inclinable et la table de fraisage. Priére de

se reporter & la nomenclature des piéces de .

rechange pour ce qui concerne les dimensions des

vis.

Observation importante:

Les pinces de serrage de type ESX 25 peuvent étre
mises en ceuvre dans le porte-pinces réf. 721 000.
Toutefois les pinces de serrage de type E 25 ne
conviennent pas pour le porte-pinces réf. 520 000.
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. Porte-outils -

| ] PERCAGE

METHODE DE SERRAGE B

ACCESSCIRES NECESSAIRES:

A

1= _ mandrin de pergage 4 trois mors avec}:
' sa cl&é (1) ' o

gueue d'émmanchement CM 2 (2)

q) o Dans ce mandrin de perg¢age & trois

: : ‘mors on pourra monter des forets &
queue cylindrique jusqu'a 13 mm de
diamétre.

n

N = S (N

METHODE. DE SERRAGE A (POUR LE PORTE FRAIST;_}

ACCESSOIRES NECESSAIRES:

.'/;m".

'pofte-fraiseS‘(1)

clé spéciale (2)
jJeu d'entretoisges C
“entretoise 4 mm (3) ' 0

entretoise 6 mm (4) is

entretoise 8 mm (5)

entretoise 12 mm (6)

Les outils avec al®sage de 16 mm (fpaise-fi

i

k} 2 disgue, fraise 3 engrenages, frailse i
%—w P

frontale, fraise-scie} se montent sur
le porte-fraise avec les entretoises

nécessaires &4 leur épaisseur, en butée

.icontre 1'épaulement et la vis de blo- .

“cage (7) est serrée sur l'ensemble avec |

7 : la clé spéciale (2). Le croquis montre . =7

: une fraise-scie entre les entretoises -~ .

(3,4,5) et (6).

7

H-




Téte de tournage intérieur

Caractéristiques technigues:
Sur le coulisseau ont été prévus deux alésages de montage
d’un diamétre de 12 mm.
Porte-outil dans |’alésage de montage de gauche: diamétre de
tournage min. 20 mm .
.8 g 8 diamétre de tournage max. 58 mm.

I\

Porte-outil dans I'alésage de montage de droite:
diamétre de tournage min. 58 mm

oy diamétre de tournage max. 110 mm.
o ¢ 'L Section de I'outil de tournage: 6 x 6 mm.
i | Graduation I'échelle: 0,025 mm.
i

' Conseil pratique:
! Avant le début des opérations on veillera a bloguer le coulis-
i ¢ 12 om seau avec la vis sans téte (17). _

|
£ ! | Remarques concernant le réglage:
P ' - Le guidage du coulisseau peut étre réglé sans aucun jeu
i gréice aux deux vis sans téte (18).
;- %6 - 38 mm — Il est possible de régler le jeu d’inversion de la vis de contrd-

le au moyen de la vis sans téte (4).
58 - 1lo mm

o Outils

TQUS CES CUTILS SONT EN ACIER QUALITE HSS

: ; ..+~ FRAISE DROITE A HAUT RENDEMENT FRAISE A HAUT RENDEMENT

s ¥ 8 mm a denture d'ebauche ¢ 75 mm a denture d'

g et queue cylindrigque gkbauche et gqueue cdne
£ morse 2

: Hontage: avec porte-pince

L Montage: direct selon

U méthode A

FRAISE DROITE & QUEUE
CYLINDRIQUE ¢ 3,4,5,
6 ,mm

FRAISE ANGULAIRE @ 16 r_rlrﬁ)‘:GOo
gueue cylindrique 12 mm

Montage: avec porte-pince

Montage: avec porte-
pince

5 23
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FORET HELICOTIDAL HSS, DIN 338
1 & 12 mm par 1/2 mm
le jeu complet = 25 piéces

Montage: avec mandrin de
pergage 3 mors
ou porte-pince

FRATSE A RAINURER FN T ¢ 12,5
X 6 mm gqueue @ 1C mm

FRAISE A RAINURER EN T @ 16 x
B8 mm gueue @ 10 mm

Montage: avec porte-pince

FRAISE FRONTALE HAUT RENDE-
MENT denture &bauche- finition,
@ extérieur 40 mm;

épaisseur 20 mm, alésage 16 mm

Montage: avec porte-fraise

FRAISE-DISQUE, denture alternée,
@ exterieur 35 mm, épaisseur 5 mm,
alésage 16 mm

FRAISE DISQUE, denture alternée,
@ exterieur 50 mm, épaisseur € mm,
alésage 16 mm

Montage: avec porte-fraise

FRAISE-SCIE, denture fine,
¢ exterieur 60 mm, alésage
16 mm

Montage: avec porte- fraise

24

FRATSE A ENGRENAGES: angle 4d°'
attagque 20 ©, alesage 16 mm

Module 0,5

Module 1 Livrables par jeu
de 8 fraises ou &

Module 1,25 1'unité.




Engins de serrage pour les pieces

25

SCRRAGE PAR BRIDES ETAGFES

Capacité en hauteur, maxi 60 mm

Avec ces brides étagées, des piéces
de grosses dimensions peuvent &tre
bloguées sur la table de fraisage,
directement ou sur le plateau com-
plémentaire vertical.

Selon la forme de la piéce on uti-
lisera 2 ou plusieurs brides pour
assurer une bonne fixation sur la
table.

p 125 M

ACCESSOIRES NECESSAIRES:

Mandrin de ‘tour @ 125 mm
Flasque de montage

Les 3 goujons seront vissés,
filetage court dans les trous
correspondants du mandrin.
Agssembler ensuite le mandrin
avec le flasque support avec
les é&crous hexagonaux.

Monter cet ensemble mandrin plus
flasque, selon le travail d faire,
soit directement sur la table soit
sur l'equerre intermédiaire.

MTTON:

Le mandrin de tour est livré avec
2 jeux de mors, l'un pour serrage
par compression, l'autre pour
serrage par expansion., Lors de 1°
échange des mors, veiller &
positionner le mors no 1 dans la
rainure no 1, le no 2 dans la
rainure no 2 etc...




SERRAGE AVEC L'ETAU-MACHINE
Largeur des morsg: 84 mm
Capacité de serrage: 80 mm maxi

Il se monte sur la table de frai-
sage ou sur l'éguerre inter-
médiaire & l'aide de 2 boulons

en T avec rondelles et &crous
hexagonaux.

0 'ETAU-
MACHINE

Elle se monte sur la table de
fraisage ave¢ ses 4 boulons en
T et 4 écrous et rondelles.
Bien la positionner sur les
rainures en T de la table.
Ensuite monter par dessus 1'
etau-machine et le bloquer
dans la position désirée.

ATTENTION:

La collerette de centrage de 1°'

embase et le trous de centrage

de l'étau doivent &tre nettoyés
avant montage.

MARQUAGE DU POINT O SUR L'ETAU-
MACHINE : '

Position avec précision 1l'étau
de sorte gue son mors fixe soit
bien paralléle a la table de
fraisage dans le sens longi-
tudinal. Dans cette position,
margquer avec une pointe & tracer,
la position repére O par rapport
a l'échelle graduge de 1'embase
tournante. .

Cet alignement se fait 4 1l'aide
d'un comparateur ou avec un
arbre de ré&férence monté sur la
broche verticale.
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- , L e

) Surface de serrage: 140 x 14Cmm

{ ' 2 rainures en

i T normalisées

5 Distance entre les rainures: 90mm

i o

L On peut monter les piéces directe-

i ment sur cette gquerre avec des

s brides ou alors aussi avec le
mandrin de tour, 1'&tau-machine,

le diviseur. .

T
!
{
L

3
i
o
OB

gy

fepnmsy
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- Le diviseur

ONNEES S
Diamétre du plateau .
cirenlaire 150 mm :

Démultiplication de
la vis sans fin 1 : 40

Rainures en T
normalisées - 27,33,34,36 P

Rangées de trous 1§
sur les disgues per-
forés 38,39,40,42

ACCESSQIRES NECESSAIRES POUR f~'
MONTAGE DE PIECES SUR MANDRIN i
ET DIVISEUR: _ o

diviseur
¥
flasque intermédiaire P
i

mandrin de tour universel .
@ 125 mm . I

LEVIER DE BLOCAGE DU PLATEAU

CLRCULAIRE (1) : £
ce levier (1) doit bloquer b
obligatoirement le plateau
du diviseur avant d'usiner
la piéce. : i

en division directe, 1'index i
s'enclanche dans la roue dentée '
du diviseur, tous les 15°. Pour"
la division indirecte, ou 4°’ '
aprés l'échelle en degrés, il

faut débrancher cet index en -
tirant vers l'extérieur et en i
le basculant vers la droite. 4

L'ECHELLE_EN DEGRES (3)
permet de contrdler les phases
des divisions,

Reliee avec la vis sans fin I
qu'elle actionne. (=
La lyre aux bras réglables
permet d'indexer sans &tre i
obligé de compter les trous. *

T
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: Desserer la vis BTR (5).
Do Tourner le disgue perforé vers

| | 6 - la gauche et la vis sans fin se
i L - = : désenclanche.
7 7 : ‘ | Pour la réenclancher, (pour
: //i - 3 i division indirecte), tourner le
b - i i disgue dans le sens des aiguilles
b : ; 1Q5f M S ' de montre (vers la droite).
- L et — Pour faciliter 1‘*operation, bouger

lgerement la table circulaire
du diviseur.

o Pendant ces manoeuvres, 1l'index
I (2) doit &tre dégagé.

) Resserrer la vis BTR (5).

- S

DIVISION INDIRECTE: DIVISION DIRECTE?

b C'est une methode plus précisa La vis est désengagée et bloguée.

T car la vis sans fin donne une

. démultiplication de 1 : 40, ce 1ERE PQSSIBILITE:

o qui diminue 1'imprécision de La plus petite division est de

E la division dans le méme rapport.| 15 en 15° (24 divisions sur 360°)

i, Attention: 1l'index doit s'en-
METHODE DE DIVISION INDIRECTE: gager 4 fond dans la

£ Compte tenu donc de cette dé- roue dentée.

i. multiplication, il faut 40

N tours complets de manivelle 2IEME POSSIBILITE:

gf pour faire 360°. En s'aidant L'index est degagé et basculé

L des disgues perforés, toutes vers la gauche. L'angle de

e les divisions sont alors division se 1lit sur la courcnne

: possibles, et précises. graduée en degrés sur la table

L S : circulaire du diviseur.

CoEs T : " ATTENTION:

' - Pour la division indirecte,l’

L index doit 8tre toujours dé-

i gagé, Lors de l'usinage de la

" piéce, la table circulaire doit

£e y

L. &tre bloquée.

B s

" .

5 LE TABLEAY DE DIVISION:

£ Dans la premiére colonne de

gauche sont les divisions dée-
~ sirées. Dans la seconde colonne
~la valeur en degrés correspon-
dante. La troisiéme colonne
donne le nombre de tours complets
de manivelle qu'il faut faire
z . - dans la méthode de division in-
; ' directe. Les 8 colennes suivantes
indiguent le nombre de trous sur
les disques perforés 3 passer en
plus des tours complets de mani-
velle. .

%




Tahle des ‘. FORMULE POUR LE CALEUL DU NOMBRE DE TROUS

z = nombre de divisions a réaliser sur un tour complet de la pigce

. s . ) K = nombre de tours complets de manivelle pour un tour complet de la pigce \”
Divisions n = nombre de tours de manivelle pour une division : n =% {
démultiplication de la vis sans fin du diviseur 1 : 40, donc K = 40 -
|
211809 20 . 32 1 9 10 )
1759 191 12 33 1 7
1707 18] 24 34 1 6 L
160°| 171 21 35 1 6 rs
150°| 16| 18 36| 109 1| 3 4
140° 15|15 38 1 2 FO
130°| 14] 12 39 1 1
1252 13 24 4010 9°| 1
a [ 120°]13] a] 11 12 13 14 42 40 |
1109 12§ 6 44 30
100°] 11| 3 45| 8 | {24 32 .
4| 90° 10 48 30 35 11
80° 8124 , 50 a2 i
75°; 8] 9 11 12 13 14 70 21 28
5] 727 8 52 30 i
700 721 54 20 i,
85°| 7/ B 55 24 -
61 60° 618! 22 241 |26 28 56 30 l
55° 6, 3 80 | B° 18
7 5 30 84 25 I
5001 5[15 85 o4 L
8| 45° 5 : 66 20
9 40° 4112 16 68 20 Lot
10 36° 4 T 2 b
11 3 21 72 | 50 15 20 0
12| 30°] 3| 9| 11 12 13 14 76 20 i
13 3 3 78 20 .
14 2 36 | 80 17 118 {19 20 [21
250 2|21 - 84 20 o
15§ 245 2118 22 24 26 28 85 16 -
16 21 171 18] 19 20 | 21 88 15 i
17 2 12 90 | 4° 12 16
187 20°| 2] & 8 95 16 i
19 2 4 96 15 i
20| 18°F 2 100 16
16°[ 121 120 | 3° 9 [11 12 13 14
21 1 s | 180l 2° 6 8
22 1 27 200 8 i
241 15°] 1{18] 22 24 26 28 | 240 6 7 ]
25 1 24 270 4 .
26 1 21 360 | 1° 3 1
27 1(13 40’ 2 La
28 1 18 30 2 '
30| 12°| 1] 9} 11 12 13 14 20 1 ]




P ' DIVISION DESIREE: 13 sur 360°

Sur le tableau de division on
voit que le nombre de divisions *
13 réclame 3 tours complets de
! manivelle plus l'aspace de 3 [
i troug sur le disque perforé de

‘ 39 trous.
i : '
: EN_PRATIQUE: . 4, Faire trois tours de mani-
i 1. Monter le disque perforé de velle plus l'espace entre
Pore 39 trous " le bras de la lyre et intro-

‘duire le doigt de la mani-
velle dans le trou & cdté
du bras droit de la lyre.
-8ur le croquis, c'est le

- point margué en noir. La
premiére division est
réalisée.

. 2. Positionner les bras de la

. lyre et les bloquer avec la
N vis de blocage de sorte qu'
ils laissent apparents 4
trous {= 3 espaces) 5. Tourner la lyre pour que
son bras gauche vienne
buter sur le doigt de la
manivelle. La division
suivante se fait de 1la
méme manidre que la
premiére comme indiqué
au § 4.

- 3. Le doigt de la manivelle sera

gi introduit dans un trou du
disgue de 39 trous. Tourner
RN la lyre de sorte gue son bras
[ dauche vienne en contact avec
le doigt de la manivelle.
I .
# |

ATTENTION:

Ne pas bouger la lyre pen-
dant l'opération de divi-
sion car elle perdrait alors
|son rdle de repére.

B o a3
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SCHEMA ELECTRIQUE
E2

MONOPHASE STANDARD

,W, ,
el

P
i
L.

fl
%
H
i
2

k3

Commutateur du moteur

Moteur

i

r’

1
1 Condensateur
1
1

Barrette de connexion pour la
boite d'avance et 1'arrosage

e L1 162030405 5




b1 Commutateur du moteur 9 LX) 0

m1 Moteur @ ® @

L1 Barrette de ccnnexion

Branchement triangle ou &toile, voir
la plague signalétique du moteur

N
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SCHEMA _ELECTRIQUE
B2

MONOPHASE VDE

L1 610203040505

ki

b1 Commutateur principal et coup
de pocing d'urgence avec dis-
joncteur de sous-tension

k1 Condensateur
m1 Moteur .

- v L1 Barrette de connexion pour la
— N bofté d'avance et 1l'arrosage




SCHEMA ELECTRIQUE

TRIPHASE VDE

R S

£ 3

O~
ég?

e
-

[o——

s,

u

‘b1 Commutateur principal et coup :
' de poing d'urgence avec dis- - e
joncteur de sous-tension

m1 E;Oteur . i _ L‘

(%) (¥) . L1 Barrette de connexion @ O O
) W | EBranchement triangle ou étoile, voir ONOND) B
i 1a p‘lag}l_e___signalétique du moteur. :




A13089

. . iph. VDE
Schéma électrique FB-2 : .
. . r,
Version frangais — monophasé vs
IE \ | L1 N PE
o " N ¥ ? 0_—@
T L g
{ —
[
: - °T ‘5R b 013
: b =g Y—Ejﬂ\
2
B W b2 14
21 22
i
] L1 01020304 <£5 6
L
o k1
o ——
.
Eori .
L ' 21 o 72
PoEa
u — U2
, bl Commutateur principal et coup de poing
d'urgence avec disjoncteur de sous-
i tension
P - "b2 - Commutateur arr&t d'urgence
f 1 kl. Condensateur
= ml  Moteur
I ‘L1 Barrette de ccnnexicn pour la beoite
b d'avance et l'arrosage




A13090

Schéma électrique FB-2 3ph.  VDE il
- Ausf. Fr.

Version francais — triphasé

Lt L2 L3 N PE '
o o o o o—

200 b1 j:\
£ i

30— TR : .

40 , _ : S

50
60O .

E

: ; . 0
w2 ' ' w? U1
1l Commutateur principal et coup de poing is
d'urgence'aveo disjoncteur de sous-—

tension

@ b2 Commutateur arrét d'.urgenca .
a@ ml Moteur ' _ @ @ @ . =

Li Barrette de connexion

Branchement triangle ou &toile, voir la
plague signalétique du moteur. i
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SERVICE PARTS

PIECES DE SERVICE
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Posl

BE.4 DIN 126

Ref. Nr. DIN Benennung Description Designation
1 F2A Q00010 Fréstisch Milling table Table de fraisage
2 F2A 000020 Schlitten Slide Chariot
3 | F2A 000030 Sockel Pedestal Socle support
4 F2A 000 040 Saulentrager - Column support Support-colonne
] F2A 000050 Mutter metr. Nut metr, Ecrou metr.
-} FZB 000050 Mutter USA Nut USA Ecrou USA ;
6 F2A 000 060 Spindeltriger Screw mount Porte-broche
7 F2A 000070 Skalenring metr, Graduated ring metr. Bague gradufe metr.
F2B 000 070 Skalenring USA Graduated ring USA Bague graduée USA
8 F24 000 090 L#ngsspindel metr. Longitudinal feed screw Vis filetée longitudinale metr.
metr.
F2B 000 090 Lingsspindel USA Longitudinai feed screw Vis filetée longitudinale USA
USA
g F2A 000 100 Querspindel metr, Cross feed screw metr. Vis filetée transversale metr,
F28 000100 Querspindel USA Cross fead screw LISA Vis filetéa transversale USA
10 F2A 000110 Anschlag Stop ’ Butée
1 F2A 000120 Anschlagbolzen Bolt Tige de butée
12 F2A 000130 Klammschraube Clamping scraw Vis de serraga
13 | F2a 000140 Nachstallaiste Gib Lardon de réglage
14 F2A 000 150 Nachstelleiste Gib Lardon de réglage
i5 F2A Q00 160 Positionsschild Setting mark Flague de positicn
16 D1A Q20070 Schild metr. Scale mark metr. Echelle metr,
D1B 020 070 Schild USA Scale mark USA Echelle USA
17 F2A. 000 180 Deckblech Cover sheet Tole de protection
1B F2ZA 000190 " Druckbolzen 1 Adjusting pin 1 Boulon de pression 1
12 F2A 000 200 Druckbglzen 2 Adjusting pin 2 Boulon de pression 2
20 F2A 000210 Abstreifblech Wiper plate Plaguette de racleur postérieur
4l F2A 000220 Abstreiffilz Felt wiper Racleur en feutre postérieur
22 B4A 040011 Handrad 100 Handwhesl Volant
23 | B2A 000080 Bogenfeder Feed spring Ressort arqué
24 B2ZA 013000 G. Kegelgriff Handle Levier spherique
26 D1Z 2560060 T-Nutenstein T-nut Ecrouen T
26 | ZLG 620001 Rillenkugellager Balt bearing Roulament & billes
27 Z5R 1206186 MEx16DINDS1 2-6.9 Zylinderschraube Alien head screw Vis 6 pans creux
28 ZRG 72302 30x1,2 PIN472 Sicherungsring Circlip Anneau de retenue
29 ZFD 880337 3x3,7 DIN 6888 Seheibenfeder Woodruff key Clavette
30 H4A 000 300 Zwischenring Spacer Douille d’&cartement
3N ZMU 85 1000 M10 DIN 985 -6 Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou 6 pans
3z ZSR 980003 1,47x6,35 TYP LL Hammerschraube Screw Vis
33 | Z5R 120830 MEx30DIND12-8.9 Zylinderschraube Allen head screve Vis 6 pans creux
34 ZSR 330625 MGx26D1N933-5.6 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis haxagonale
36 | ZSR 121070 M10x70 DING12-6.9) Zylinderschraube Allen head screw Vis & pans creux
36 | 28R 401030 M10x30'DIN939~8.8r' Stiftschraube Stud Goujon
37 25T 720828 Bx28DIN1472-6.8 Palkerbstift Grooved adjusting pin Cheville de posit
38 | 25T 130816 MBx16DIN913-45H Gewindestift Set screw Vis pointeau
39 ZST 5108186 MBx16DINS51-5.8 Gewindastift Set screw Vis pointeau
40 | ZSR 120816 MBx18DINg12-6.9 Zylinderschraube Allen haad screw Vis 6 pans creux
41 Z5R 120820 MB8xZ0DINS12-8.9 Zylinderschraube Allen head.screw Vis 6 pans creux
42 ZMU 36 0800 M8 DIN 9366 Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou 6 pans
43 Z5B 250530 B5,3 DIN 125 Schaibe Washer Rondelle
44 | ZSR 840510 MEx10DINE4-4.8 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte cylindrigue
45 ZFD B54412 Adxdx12DINGBES PaBfeder Key Clavette
46 | ZSB 250640 Scheibe Washer

Rondelle

gz
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Pos| Ref. Nr. DIN Benennung Description Designation -
47 | ZKG 00 1060 6,0 GK3DING4D1 Swahlkugel Ball Bille acier
48 | Z8T 110832 Bh11x32DIN 7 Zylinderstift Dowel pin Tige de serrage
49 | ZNP 01 2000 INA NIP A2 Schmiernippel Grease nipple Graisseur
50 | ZDK 600012 Verschlufstopfen Stopper Bouchon
51 F2A 000270 Positionsschild Setting mark Plaque de position
52 | F2A C0C 240 Skala 1 metr. Scale 1 metr, Echelle 1 metr.
’ F2B 000 240 Skala 1 USA Scale 1 USA Echelle 1 USA
E3 | F2A 000 250 Skala 2 metr. Scala 2 metr. Echelle 2 metr.
F2B 000 250 Skala 2 USA Scale 2 USA Echelle 2 USA
54 F2A 000 230 Frontschild Front plate Plaque frontale
56 | zMu 341000 M10 DIN 934-8 Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou 6 pans
66 | Z58B 25 1060 B10,5 DIN 125 Scheibe Washer Randelle
57 .ZSB 12 1001 10x16x0,1 Palischeibe Compensating washer Rondelle de compensation
288 121002 10x16x%0,2 PaBscheibe Compensating washer Rondelle de compensation
288 121003 10x16x%0,3 PaRscheibe Compensating washer Rondetle de compensation
Gr. E-Ausriistung Elactrical equipment Ens, equipment electriqus
compl,
58 | F2H 100020 Deckel links franz. Cover left french Couvercle a gauche,France
. F2A 100020 Deckel links Cover loft Couvercie a gauche
i59 | F2A 100030 Deckel rechts Cover right Couvercle & droite
60 ZPG 10 0008 MZ B13 Kabelverschraubung Seraw type conduit fitting| Raccordement a vis
161 ZPG 100007 M2 B11 Kabelverschraubung Screwtype conduit fitting Raccordement a vis
62 ZPG 20 1100 PG 11 Gegenmutter - Lock nut Contre écrou
163 | ZPG 20 1360 PG 135 Gegenmutter Lock nut Comire gerou
64 | ZDK 600018 Werschiuflstopfen Stopper Bouchon
65 ZSR B30416 Max16 DIN84-4.8 2Zylindarschraube Flat head screw Vis téte eylindrique
66 ZRG 28 0040 B4 DIN 127 Federring Spring washer Rondelle & rassort
67 { ZMU 34 0401 W4 DIN934 Ms Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou & pans
68 4 = * Kondensator Condenger Condensateur
69 | ZEL 280020 Schalter-Standard Switch-stundard single- Interrupteur stand. monophasé
(Wechselstr_om} . phase )
ZEL 260030 Schalter-Standard {Dreh)] Switch-standard three-ph. Interrupteur stand. triphasé
70 | ZEL 263222 Schalter franz. 380V | Switch french 380 v Interrupteur france 380 V
ZEL 261221 Schalter-VDE 220V Switch-VDE 220V Interrupteur-VDE 220V
ZEL 263381 Schalter-VDE 380V Switch-VDE 380V Interruptaur-VDE 380V
" F2A 100040 Dichtung Seal Joint d’etanchéité
72 ZSR 890510 M5x10DIN7985~ tinsenschraube Filister head screw Vis & téte cylindr, bombée’
48 _
73 ZEL 010005 Bk6 KrG Klemmenlaiste Connection strip Lar&on de serrage
74 ZSR 830325 M3x20 DINS4-4.8 Zvlinderschraube_ Flat head screw Vis téte cylindrique
75 ZRG 280030 B3 DIN 127 Federring ’ Spring washer Rondelle 3 ressort
76 | ZMU 34 0300 M3 DIN 934-6 Sechskantmutter . Hexagon nut Ecrou 6 pans
7] ZDK 60 0004 Kapsto F4 VerschiuBstopfen Stopper Baouchon
8 F2A 100010 Erdungsieiste Grounding connection Lardon prise de terre
| ZEL 400002 Pilztaster Push button switch Intarrupteur 4 bouton
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Po Ref. Nr. DIN Benennung Description Designhation
Aufbaumontage Assembly Assemblage
1 EZA 000031 Vertikalschlitten Vertical slide Support poupée c;::ulimnt
2 | EZA 000040 Spinde|tréger Serew mount - Porte-brache
E3A Q00050 Skalenring metr. Seale ring metr. Bague echelle metr.
E38 000050 Skalenring USA Scale ring USA ' Bague echelle USA
4 E3A 000 060 Einstallmutter Adjusting nut Ecrou reglage
5 | E3A 000070 Druck|eiste Gib Lardon blocage
6 | E3A 000080 Tragerplatte Plate Plaque
7 | E3A 000090 Gradskala Graduated scale Echalle
8 E3A 000100 Nonius Vernier Vernier,
9 E3A 000130 Vertikalspindel metr. Vertical screw metr, Vis mere metr,
E3B 000130 Vertikalspindel USA Vertical screw USA Vis mere USA
E1A 000 080 ‘Vertikalmutter metr, Vertical nut metr, Ecrou metr,
E18 000080 Vertikalmutter USA Vertical nut USA Ecrou USA
11 B2A 000 080 Skalenschild metr. Graduated scale metr. Echelie metr.
. 82‘3‘ 000 D60 Skalenschild USA Graduated scale US4 Echelle USA
12 | B4A 040011 Handrad 100 Handwheel Volant
13 CE6A 130000 Kegelgriff Handlle ) ? * Levier spherique
14 B2A 000 080 Bogenfader Fead spring Lame ressort d’entrainement
15 | ZLG 800002 8000 - 22 Rillenkugel lager Ball bearing Roulement & billes
16 ZSR 871040 M10x40 DIN 787 T-Mutschraube T-nut screw Boulonen T
17 | ZNA 760144 1,4x4 DIN1476-4.6 Kerbnage! Rivet Rivet de fixation
18 ZSR 140256 BM2,5x6 DIN7G13 Gewindeschneidschraube| Self tapping screw Vis taraud
18 | Z8T 170620 M6x20 DIN417-5.8 Gewindestift Set scraw Wis pointeau
ZMU 34 0600 M6 DINS34-6 Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou 6 pans
ZST 110528 5h11x28 DIN 7 ‘Zylinderstift Dowel pin Tige cle serrage .
Z5T 160610 M6x10 DIND16-45H Gewindestift Set screw Wis pointeau
ZRG 726525 85%2,5 DIN 472 | Sicherungsring Cirelip Anneau de retenue
ZFD 88 0337 3x3,7 DIN 6888 " Scheibanfedar Circlip Clavette
ZMU B0 0800 NM38 DINSBD-8 Sicherungsmutter -Securing nut Ecrou de slreté
Z5B 25 0840 88,4 DIN 125 Scheibs ‘Washer Rondelle
ZSR B4 0575 MEx25 DIN 84-4.8B . Zylinderschraube Flat head screw Vis t8te eylindrique
E3A 000180 ' ) Kabelhalter -Cable holder. Support cakde
ZSR 330812 | ' M8x12 DING33-6.6 Sechskantschraube "Hexagon head screw Vis hexagonale
ZSR 120620 MEx20 DING12:6,9 Zy'rlinderschraube Allen head screw Vis B pans creux
E3A 020000 Veriika_léauie Vertical column Colonne verticale
ZSR 840512 MEx12 DIN84-4.8 Zylinderschraube Allen head screw Vis 6 pans creux
E3A 040000 Gruppe Kl hebel Clamping laver compl. Ens, levier de serrage
E3A 040010 Klemmhebel Clamping lever Levier de serrage
E3A 040020 Schraube "Scraw Vis
E3A - 040030 Druckfeder Spring . Ressort de compression
ZSR 230516 MEx16DING23-6.8 Schrauba . Screw Vis
ZSB 251050 B10,5 DIN 125 Scheibe - iTq Washer Rondelle
57 31 0870 M8x7o DIN 93i-5.5 Sechskantschraube Hesagon fread sorew ¥is hexagonale
25T 03 0bbo shBx5o DIN 7 Tylinderstift Dowel pin Tige de serrage
25T 13 o8lo MBxlo DIN 913-454 Gevindestift Jet screw ¥is pointeau
7
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Ref. Nr. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
E3A 010000 Gruppa Vertikalkop® Vartical unit eompl. Ens.téte de fraisage et pergage
1 E3A 010010 Vertikalkopf Head Téte de fraisage et pergage
2 £3A 010080 Lagerbiichse Bearing bush Bague de parlier
3 £3A 010100 Gleitstein Slider Crosse
4 E3A 010130 Dichtung 1 Seal | Joint d’8tanchéié
5 E3A 010140 Deckel Cover Couvercle
8 | E3A 010150 Triebling Shaft pinion Pignon arbré
7 E3A 010180 Skalenring metr, Graduated ring metr. Bague graduge metr.
E3B 010180 Skalenring USA Graduated ring USA Bague graduée USA
8 | E3A 010170 Anschlagring Stop ring Butée
9 E3A 010180 Schenkelfader Torsion spring Ressort de fiexion 3 boudin
10 E3A 010190 Triebling halter Pinion holder Porte-pignon arbré
11 E3A 010 240 Zantrierring Centering ring Bague de centrage
12 E3A 010250 Gradskala Graduatsd scale Echelle
13 E3A 010 260 Funktionsschild metr, Function plate metr. Plague de fonction metr.
E3B 010 260 Funktionsschild USA Function plate USA Plague de fonction USA
14 E3A 010290 Frontschild Front paite Ptague frontale
15 E3A 010310 Anschlagbolzen Bolt Tige de butée
18 E3A 010320 Rohr Tube Tube
17 H1A 000 380 Rastenfader Spring Ressort de compression
18 B2A 000 080 Bogenteder Feed spring Lame ressort d'entrainement
19 E3A 015000 G.Schaltarm Operating lever compl. Ens. lavier de sélecticn
20 E3A 017000 G.Schaltstange Operating bar Barre de manceuvre
pal ZOR 006020 O-Ring ) Oering Bague - O
22 ZSR B4 0408 M4x8 DIN 84-4.8 Zylinderschraube Flat headscrew \fis tete cylindrigue )
23 ZSR 63 0410 Max10DIN963-4.8 Senkschraube Countersunk serew Vis téte fraise
24 ZDK 431800 DIN 443 VerschluRdecke! 18 GCover Bauchen de palier
25 ZKG 001080 6GK3DIN54D1 Stahlkugel Ball Bille acier
26 ZSR 330516 M5%x16DIND33-5.8 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis hexagonale
27 ZSB 990700 7DINB798 Sicherungsscheibe Circlip Rondelle de blocage
28 ZRG 712012 W20x1,2 DIN 471 Sicherungsring Circlip Anneau de retenue
29 ZHL 810412 4x12DIN 1481 Spannhiilse Lock pin Goupille serrage
ZHL 810416 Ax16 DIN 1481 Spannhiilse Lock pin Goupille serrage
Z8R 120416 Max16DINE12-6.9 Zylinderschraube Allen head screw Vis 6 pans creux
ZNA 760144 1.4x4D1IN1476-4.6 Kerbnagel Rivet Rivet de fixation
ZDK 80 3800 Olstandsauge R3/8 IOit level gauge Vayant d’huile
ZSR 140266 BM2,6x6 D1 N7513 Gewindeschneidschraubg Self tapping screw Wis taraud
Z58B 251050 B10,5 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
ZMU 34 1000 MI10DIND34-6 Sechskantmutter Hexagon nut -Ecrou 6 pans
ZSB 121007 10x16x0,1 DINSB8 PaBscheibe Washer Rondelle
ZSB 121003 10x16x0,3DINSE8 PaBscheibe Washer Rondelle
£3A 030000 Gruppe Stecknabe Hub compi. Ens. moyeu
38 E3A 030070 Stacknabe Hub Moyeu )
|38 | e3a 030020 Knebel Toggle Garrot
40 ZGF 392508 26xMBGN419 Konusknopf Cane knob Bouton conigue
4 Z8R 120416 Mdxi16DING12.6.9 Zylinderschraube Afllen head screw Vis 6 pans creux
E3A 040000 Gruppe Klemmhehel Clamping lever compl. Ens. Levier de serrage
42 E3A 040010 Klemmhebel Clamping lever Levier de serragd
43 E3A 040020 Schraube Screw Vis
44 E3A 040030 . Druckfedar Spring Ressort de compression
45 Z3R 230816 MBx1G6DING23-5.8 Schraube Serew Wis
46 E34 100020 Drehzahlschild 50Hz Spesd plate 50Hz Plaquette de vitessas 50 Hz
E3B 100020 Drebzahlschild 60Hz Speed plate 60Hz Plaguatte de vitesses 60 Hz




LY o Ff

rd
\ .,/,k..\ “m s
E /
N /




Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Designation
1 E3A ooo 020 Motorflansch Flange Fausse bride
2 | E34 ooo 110 Dichtung 2 Seal 2 Joint d'stanchéite 2
3 E3A ooo 120 Dichtung 4 Seal 4 Joint d'gtanchéité 4
4 E3A ooo ldo Forderschnecke Worm Vis sans fin
5 E3A ooo 15¢ Adap ter Adaptor Adapteur
& ZSR 33 nd20 | MBx20 DINS33-5.5 Sechskantschraube Hexagonal head screw | Vis hexagonale
7 Z5R 12 0512 | M5x12 DINS12-6.9 2y1inder§chraube Allen head screw Yis & pans creux
8 | zsB 25 o6l | B6,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
9 E3A olo 020 Getriebedeckel Gearing cover Couvercle
1o E3A olo o030 Schiebewslle Sp1%ne shaft Bbre rainure
11 E3A olo odo i Schaltwelle Control shaft Abre de débrayage
é, 12 E3A olo obo Zahnrad 42 Gear 42 Elément dentz 42
13 E3A olo néo Schiebgzahnrad Sliding gear Train baladeur
I 14 E3A olo oVo Zahnradblock Gear bank floc baladeur
A ¢;‘ 4 15 E3A olo ofo Schutzhaube Cover Couvercle
15 E3A olo 1lo | Mdbxl Mutter Hut Ecrou
% 17 E3A olo 120 Spanndeckel Cover Couvercle
te 18 E3A olo 220 Dichtung 3 Seal 3 Joint d'Btanchaite 3
¢ 18 E3A olo 230 Druckscheibe Pressure washer Dizque de pression
i) 20 E3A olo 270 Anlaufscheibe Washer Rondelle
21 Z0R 8o 1824 | GlEx2dx3 Dichtring Sealing ring Bague d'Btancheite
i 22 E3A clo 3oo Abdriickmutter Hul Ecrou
i, 23 E34 olo 330 ' Scheibe Washer Rondelle
~ 24 B2A 030 obo . Druckscheibe Disc Rendelle pointeau
F 25 E3A olo 340 Druckfeder Spring Ressort de compression
£ 26 ILE 16 0093 | 16009/C3 RiTlenkugellager Ball bearing Raulement & billes
27 2SR 13 1200 | MloxZoo DIN912-1c. § Zylinderschraube Allen head screw ¥is 6 pans croux
P 28 ZRG 71 1812 | Wi8xl,Z DIN 471 Sicherungsring Circlip Anneau de retenue
- 29 757 17 odo5 | Mxh DIN4L17-5.8 Gewindestift Set screw Vis pointeau
3o Z5R 12 o06lo | MExle DEN912-6.9 Zylinderschraube Allen head screw Vis 6 pans creux
31 Z56 Lo 2181 | S§S12x18x1.2 DIN9RS Seeger Stiitzscheibe Washer Rondelle
o 7SR 63 odlo [ Mdxlo DIN963-4.8 Senkschraube Countersunk screw Vis téte fraisge
§ } 33 Z5R 79 odl2 | Mdx12 DIN7991-B.8 Senkschraube Countersunk screw Vis t8te fraisée
34 ZSR 12 0625 | MEx25 DIN912-6.9 = Zytinderschraubs Allen head screw Vis 6 pans creux
34 £5R 12 -pbZo | Mox2o DIN®12-6.9 . Zylinderschraubs Allen head screw ¥is 6 pans creyx
36 ZFD 85 3320 | AdwdxZo DINGEBS Papfader Key Clavetle
Y ZFD 85 4432 | Adx4x32 DINGESEL Palifeder : Key Clavette
38 258 12 6oo5 | PS6ox75x0,5 Seeger Pafscheibe Washer Rendelle
39 5B 98 0432 | V4,3 DIN 6798 Facherscheibe Serrated lock washer |[Rondelle
4o Z0R o4 6031 |OR 45-3 ' 0-Ring O=ring Bague-0
a1 E3A oll eoo Gr. Pinole Quill comal. Ens. canon
4z ZSR 08 1415 | M14x1,5 DIM9c8-4.6 . VerschluBschraube Screw plug Bouchon filetd
43 ZRG 05 1418 | 14x18x1,5cuDIN7603 Dichtring Sealing ring ] Bague d'@tanch&ite
44-45( E3A 012 aoo ) Gr. Lagerdeckel Bearing cover comsl. | Ens. chapeau de palier
44 E3A 012 olo Lagerdeckel Bearing cover Chapeau de palier
45 E3A olo 0% Lagerblichse Bearing bush Bague de palier
46=47| E3A 013 coo Gr, Zahnrad 33 Gear 33 compl. Ens. engrenage 33 dents
46 £34 013 alo Zahnrad 33 : Gear 33 Engrenage 33
47 E3A ol3 ole \ Lagerbiichse Bearing bush Bague de palier
48-49) E3A 0ld ooo Gr. Zahnrad Gear compl. Ens. engrenage
48 E3A o014 olo Zahnrad Gear Engrenage
49 E3A 014 alo Lagerbiichse Bearing bush Bague de palier
50 E3A 615 ooo ' Zahnrad 47 Gear 47 Engrenage 47




|Pos Ref. Nr, DIN BENENNUN(_E DESCRIPTION DESIGNATICN
I -

Gruppe E-Ausriistung Drive unit Ens. Entrainement
51 ZMO ...t Motor Mator Moteur
62+53 E3A 101 000 Schwungscheibe Flywheel Disque volant

53

»

E

E3A 1071 020

Ref, Nr, siehe Tabelle Seite 13
Ref. Nr. see table page 13
Ref. Nr. voir tableau page13

Motorritzel

Motor pinion

Pignon

Pog
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Ref. No. DIN Benennung Description Designation
Grundausstattung Tools Equipment de base
-1 ZW2Z 94 1700 SW 17 DIN 884 Einmaulschliissel Single-ended spanner Clg deservice
2 ZWZ 11 0300 SW3LIN 911 Schraubendreher Hexagonal key Clé & six pans
3 ZWzZ 11 0600 SWeDIN 911 Schraubendreher Hexagonal key Cl@ 3 six pans
4 | ZwZ 110800 SW 8 DN 911 Schraubendreher Hexagonal key Clé 4 six pans
6 | E1A 000320 | Schilssel Key wrench Cle
[+ 2wz 951310 13x10 DIN 8956 Doppelmaulschliissel Open-ended spanner Cl& plate simple
7| ZwZ goo012 12K Fettpresse Grease gun Petite pompe & graisse
8 | E3A 000170 Abdriickstange Red Vis de dégagement




Wechselstromausfiihrung
Single phase equipment
Equipment monophase

e Spannung Frequenz Ref. Nr. fiir Kondensator Ref. Nr. fiir Motor
: Voltage {V) Frequency Ref. Nr. for condenser Ref. Nr. for motor
: Tension Frequence Ref. Nr. condensateur Ref. Nr. moteur
[ _— e
E _ 220 60 ZKQ 154208 ZMO 68 1220
115 60 ZKO 15 2430 ZMO 58 1115
: 100 | 60 ZKQ 15 2540 ZMO 58 1100
250 50 ZKO 15 4606 ~ ZMO 551250
R 240 50 ZKO 15 4606 ZMO 55 1240
C o 230 50 ZKO 15 4208 ZMO 55 1230
L 220 50 ZKO 15 4208 : ZMO 65 1220
110 50 ZKO 15 2430 ZMO 55 1110
o 100 50 ZKO 15 2540 - ZMO 55 1100
-
£ .
[ Drehstromausfiihrung !
. Three phase equipment
; o Equipment triphase
Spannung Frequenz Ref. Nr {ir Motor
Woltage (v Frequency Ref. N.. for motor
Tension Frequence Raf. Nr. moteur
440 680 - ZMO 56 3440
220 60 ZMO 56 3220
500 50 ZMO 55 3500
350 CBG ZMO 55 3350
440 50 ZMO 55 3440
380 50 ZMQ 55 3380
220 50 ZMO 55 3220

13
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Retf. No.

DN

Benennung Description Designation
760 030 Spanewanne Chip tray Bac & copeaux
1 F2Z 211 oo Spanwanne Chip tray Bac @ copeaux
2 Z5R 12 loZoj Mlox2e DINO12-8.8 Zylinderschraube Socket head screw Vis B pans creux
3 IDK 7o oool | Boxdox3 Lame1lenstopfen Plug Bouchon filete
4 DK 6o colo| Fle YerschluBstopfen Plug Bouchon fileté
5 258 64 0305 | Mlo Schraubensicherung Lockwasher Rondelle
760 220 Maschinenuntersatz Machine stand Socle-nachine
6 F2Z 221 ooo Maschinenuntersatz Machine stand Socle machine
7 F2Z 223 voo Tur Door Porte
2 25R 72 2916 B2,9x16 DIN7972 Biechschraube Sheet metal screw Vis en tdle
9 ZMU 34 ofSoo| M5 DIN934-5 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
lo Z58 ¥5 oS3c| BS,3 DINLES Scheibe Washer Aondelle
11 ZXM o2 Zooo AnschlagschlofB Lock Serrure
12 ZXM 3o oool " Scharnier Frame joint Lharniére
13 ZHU 34 looo| Mlo DINY34-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou b pans
14 ZSR 33 lod5| Mloxds DIN933 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis hexagonale
15 ISR 57 o870 8x7c DIN571-4.8 Holzschraube Hexagon wood screw Ws § bois
16 Z5B 25 o84o| BE,4 DIN1ZS Scheibe Washer Rondelle
7 ZDK lo loco| Slo Diibe1 Plug Cheville
18 ZME 09 aoa? Schliissel Key cle
19 ZSB 25 ioSo| Blo,5 DIN1Z5 Scheibe Washer Rondelle

15
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745 D00 G. Teilapparat Dividing head Appareil diviseur
Pogl Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
: 11B2Z 320 010 Rundtisch Table Table
2 |B2Z 320 020 Gehijuse Housing Corps
3 |B2Z 320 030 Teilrad Table flange Broche diviseur
4 |B2Z 320 040 Deckblech Cover mount Couvercie
5 | B2Z 320 080 Druckfeder Compression spring Ressort & pression
% 6 |B2Z 320 060 Druckbolzen Bolt Bouion
L 7 | B2Z 320 070 Index Locking pin Index
8 1322 320 080 Knebelgriff Lever Levier
9 |B2Z 320 080 Anschlagschraube Bushing Douilte
10 |B22 320 100 Klemmschraube Locking bolt Vis de blocage
. 11 |B2Z 320 110 Mutrer MNut Ecrou
12 [B2Z 320 120 Knebelgriff Lever Levier
P 113 [B2z 320 130 Zeiger Guide Indicateur
5 - 14 |B2Z 320 140 Lochscheibe 33-36-39 Indexing plate Disque 3 trous
g B2Z .320 150 Lochseheiba 38-40 indexing plate Disque 3 trous
i 16 | B2ZZ 320 160 M6 Nutenschraube T-Nut Glissiére
- lejmezaa 0 | owe | | Nwensehrswe | TN folsRe |
;u 17 |B2Z 321 000 Gr. Schnecke Worm shaft Vis sans fin
18 |B2Z 321 010 Schnecke Worm shaft Vis sans fin
L 19 | B2Z 321 020 Exzenter Assamhiy arbor Excentrique
§ 20 {B2Z7 321 030 Kurbel Crank Manivelle
21 |B2Z 321 040 Druckfeder Compression spring Ressort 3 pression
§7 |22 {B2Z 371 050 Absteckbolzen Bolt Boulon
i 23 [B2Z 321 060 Hiilse Sleave Gousse
24 |B2Z 321 070 Réndelmutter Knurled nut Ecrou moletée
{ : 25 |B2Z 321 0BO Scheiba Plate Poulie
s 26 [B2Z 321 Q90 Schere rechts Section arm r. h. Lyre droite
27 |B2Z 321 100 Schare links Section arm 1. h. Lyre gauche
28 [B2Z 321 120 Lochscheiba 27-36-42| Indexing plate Disque & trous
29 |B2Z 321 130 Tellerfeder Spring washer Ressort hilicoidal
. 30 B2Z 321 140 Scheibe 1,8 Plate 1,8 Poulie 1,8
;;. | »._j B2Z 321 150 Scheibe 2,0 Plate 2,0 Poulie 2,0
E B2Z 321 160 Scheibe 2,2 Plate 2,2 Poulie 2,2
g * 31 |2ZHL 810212 2x12 DIN 1481 Spannhiilse Fin Yige de serrage ‘
i Lo 32 |Z5R 850406 AM4xE DIN 85 Zylinderschraube Flat head screw Vis cylindriques
33 |Z5R 630410 | MAxIQDINSG3 | | Senkschrawbe | Flatheadsorew _ _ |Visdeslretes _ . |
§ ki 34 (Z5R 120625 MEx25 DIN 912 Innensechskantschraube | Allen head screw Vis six pans creux
i 35 2SR 840304 M3x4 DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis cylindriques
36 |ZSR &4 0406 Mdxé DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis cylindriques
ET |37 |2sr 630608 M6&x8 DIN 963 Senkschraube Flat head screw Vis de siirered
ig 38 iZHL 810214 2x14 DIN 1481 Spannhiilse Pin Tige de serrage
38 |ZHL 810322 3x22 DIN 1481 Spannhiilse Pin Tige de serrage
40 {ZHL 810530 5x30 DIN 1481 Spannhiilse Pin Tige de.serrage
41 |Z5B 250840 B6,4 DIN 126 Scheibe Washer R Rondelle
42 |ZSB 250840 B84 DIN 125 Scheibe Plate Foulie
43 |ZMU 34 0500 M8 DIN 934 Murter Mut Ecrou
44 |ZMU 34 0800 M8 DIN 934 Mutter Mut Ecrou

17
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Description

Pos{ Ref. Nr. DIN Benennung Designation
525 330 Ausdrehkopf Boring head Téte d'alésage
1 ZME 11 3000 Ausdrehkopf Boring head Téte d'alésage
2 ZME 11 3070 M4x12 DIN 916 Gewindestift Set screw Vis pointeau
3 | Zmy 34 0400 M4 DIN 834 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
4 ZSR 120410 M4x8 DIM 812 Zylinderschraube Socket head screw Vis € pans creux
L b <ME 11 3001 Spindeitréger Bracket Porte-broche
(6 ZME 11 3002 Skalenring Micrometer collar Bague Echelle
7 ZME 11 3003 Mutter Round nut Ecrou
8 ZME 11 3011 M&x8 DIN 218 Gewindestift Set screw Vis pointeau
9 ZSR 120410 M4x8 DIN 912 Zylinderschraube Sacket head screw Vis 6 pans creux
10 ZME 11 3004 Schlittan Slide Chariot
1" ZME 11 3005 Spindel - Feed screw Vis filetge
12 | ZME 11 3006 Mutter Feed nut Ecrou
13 ZME 113012 Sicherungsring Snap ring Anneau de retenue
14 ZME 113013 DIN 6888 Scheibenfeder Key Clavette a disque
15 ZSR 120818 MGx15 DIN 912 Zylinderschraube Socket head screw Vis 6 pans creux
16 ZME 11 3014 Max6 DIN 916 Gewindestift . Set screw Vis pointeau
17 ZME 11 3011 M4x8 DIN 816 Gewindestift Set screw Vis pointeau
18 ZME 11 3007 Stahlhalter Boring bar Porte-outil
19 | ZME 113014 Max4 DIN 916 Gewindestift Set screw Vis pointeau
20 | ZME 113015 6x6x40 Ausdrehstahl Boring bit Outil d'alésage
2 2ZWZ 11 0800 SW 5 DIN SN Schraubendreher Allen key wrench 5 mm Clé a Berous
2 ZWZ 1710300 SW 3 DIN 911 Schraubendreher Allen key wrench 3 mm Cl& 3 &crous
723 | 2wz 113016 SW 2 DINS1t Schraubendreher Allen key wrench 2 mm CI8 2 &crous
24 ZME 11 3008 Einmaulschliissel Spanner 7 mm Clg de service
25 { ZME 11 3008 Holzkassette Wooden box Bofte en hois

19




4 2 6 0 13 14
Pos| Ref. Nr. DIN Benennung Description Designation g
761 310 Gruppe Maschinen- Vice compl. Ens. Etau-machine
schraubstock
1 F2Z 310010 Kérper Bady Corps
2 | F2z 310020 Backe Moving Jaw Mors mobile
3 F2Z 310030 Spindsitragar Screw mount Parte - broche
4 F2Z 310040 Einsatz Jaw Garniture de mors
5 | F2Z 310050 Druckleiste Plate Plaguatte
8 F2Z 310060 Spindel Operating screw Broche
7 B2Z 310080 SW 10 Schlissel Key wrench Cle
8 C4Z 030020 Nutenschraube T-Bolt Boulon-T
9 25R 120616 MEx160DIN912-6.9 Zylinderschraube Allen head screw Vis B pans creux
10 | Z25R 121020 M10x20DIN912-8.8 Zylinderschraube Allen head screw Vis 6 pans creux
11 25T 170625 MGx25DIN417-6.8 Gewindestift Sat scraw Vis pointaau
12 | ZNP 01 2000 Schmiernippel Graase fitting Graisseur
13 | 258 104201 14x20x1,5 Stiitzscheibe Washer Rondelle
14 | ZRG 711410 Widx1 DIN 471 Sicherungsring Circlip Anneau de retenue
15 ZMU - 340800 | MB DIN 934-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
16 Z8B 25 0840 B8.4 DIN-125 Scheibe Washer Rondelle
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Ref. Nr. DIN Benennung Description Designation
761 320 Gruppe Untersatz Swivel base compl. Ens. Base rotative
1 F2Z 320010 Untersatz Base plate Embase
2 | F2Z2 320020 Skalenschild . Scale plate Bande répere grédués
3 | Cc4Z 030020 Nutenschraube T-Bolt Boulon-T
4 | C4Z 03C030 MNutenstift Guids Douille - guide
5 | ZSB 250840 B8,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
6 |zmMU 340800 M8 DIN 934-6 Bechskantmutter Hexagon nut Ecrou 6 pans

n




Ausdrehkopf

Boring head

Téte d’alésage

(Ref. Nr. 524 030)
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Pos. Ref. No. CIN Benennung Dascription Designation
1 E3Z 030 olo Ausdrehkopf Boring head Téte d'alEsage
2 | £3Z 030 oo Schlitten S1ide Chariot -

" 3 ]| ZST 13 o6lo | Mexlo DIN 913 Gewindestift Set screw Vis pointeau
4 | IST 14 g608 |i6x8 DIN 914 Gewindestift Set screw Vis pointeau
5 E3Z 030 oS0 - . Spindel Feed screw Vis filetge
6 IST 13 obo6 | M6x6 DIN 313 | Gewindestift Set screw Vis pointeau '
7 E3Z 030 030’ : | Skalenring Micrometer collar Bague d'echelle
8 ISR 12 o408 | Mdx8 DIN 912-6.9 ZyVinderschraube Sacket head screw Vis & pans creux
9 E37 030 020 Spindel triger Bracket Parte-broche

10 IST 16 o404 | Mdx4 DIN 916 Gewindestift Set screw Vis pointeau
11 | A3Z loo o3¢ Plandrehstanl Boring bit Outil d'alésage
12 | A3Z loo oZo Drehstahl Rohling Unground bit Acier brute
13 | E3Z o030 aBo StahThalter Boring bar Porte-cutil
13 E3Z 030 ofo Stahlhalter Bering bar Porte-outil
15 E3Z c3o ofD . Mutter Nut Ecrou
16 IST 13 cdo8 | M4x8 DIN 913 Gewindestift Set screw Vis pointeau

17 Z5T 14 o616 | M6x16 DIN 914 Gewindestift Set screw Vis pointeau
18 IST 14 o408 | M4x8 DIN 914 Gewindestift Set screw Vis pointeau
13 ZWZ 11 c2oo | SW2 DIN 911 Schraubendreher - Allen key wrench C1& § &crous
20 | ZWZ 11 o3oo | SW3 DIN 911 Schraubendreher Allen key wrench Cle & ecrous
21 IWZ 11 oSoo | SWH DIN 911 Schraubendreher Alien key wrench Cig d& acrous
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Ref. No. DIN Benennung Description Désignation
584 170 G. Zwischenflnasch Adaptor plate conpl, Ens. Flasque intermédiaire
1 . Zwischenflansch - Adapror plata Flasque intermediaire
2 | B4Z 170020 Me Nutenschraube T—holt Boulon—T
3| ZSB 2650640 | BB,4DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
4 | ZMU 34 0600 M6 DIN 934—6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
23
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Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Désignation
684 260 G. Supportflansch Support backplate compl. Ens. Flasque support
1 Supportflansch Support backplate Flasque support
2 | cAZ 030020 Nutenschraube T—bolt Boulon—T
3 | 258 250840 B2,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelie
4 | ZMU 34 0800 M8 DIN 9348 SBechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
o
24
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BOITE D'AVANCE AUTOMATIQUE

DONNEES TECHNIQUES:

Nombre de vitesses 3 :

Vitessesg d'avance 33/65/170 mm/min

Graissage de la hoite Graisse ({(graissée & vie au
départ d'usine)

Poids (masse) environ 8 kg

Equipement é&lectrique:

Moteur normalisé IEC, protection

type IP 54, puissance en mono et

: en triphasé 0,05 kW
. Cdble d'alimentation avec gaine

. de’ protection blindée acier

i . Description générale: ' Fonction de 1'embravage &
. Le carter en fonte grise contient friction: '

le réducteur & vis sans fin et 1. Protection contre toute
; le sélecteur 4 3 &tages avec surcharge sur la machine
i pignons baladeurs. L'entraine- ou 1l'outil

ment est assuré par un moteur i ge ,
: P eu 2. Possibilité de fraiser

i . . &

%. flasque-bride normalise IEC. sur butées longitudinales
) L'arbre de sortie de la boite & grande précision de

P entraine, par l'intermédiaire répétition.

' d'un embravage & friction, la

vis longitudinale de la table 3. Assgrggcetcgntre l'ey;ree
£ et par conségquent, commande le i? c:plac l?Femp?StE d=
i, déplacement longitudinal de la outd zurl egqln e
table. Le sens du déplacement f?;iaggmb? adp ece si
est donné par le sens de ro- 1arrét d;nf~a3:§cce cas
Ba tation du moteur commandé par buté € sur
. son commutateur (rotation & utee.
P gauche ou & droite).




1.

MONTAGE DE L'UNITE D'AVANCE . AUTOMATIQUE

Positionner la plague-repére
bien centrée, table ramenée
en position O.

Enlever le ruban adhésif de
la protection de la wvis _
longitudinale et placer 1'em-
bravage 3 friction (2) sur
l'extrémité de la vis.
Tourner la vis longitudinale
de fagon a8 ce que la clavette
de l'embout de la vis vienne
se loger dans la rainure
correspondante de 1'embravage
da friction. Introduire alors,
la sortie d'arbre de la boTte
dtavance dans 1'embravage et
fixer la bolte sur la table
de fraisage avec les 2 vis
BTR (3).

ATTENTION :

Les logements des vis sur la
table ainsi que les surfaces
en contact devront €tre par-
faitement propres avant ce
montage. '

Sur la noix de la vis longi-
tudinale est usin& un palier
semi-cvlindrique {4) pour
1'embravage & friction. Ce
palier sera bhien nettové
avant montadge car il assure
le centrage.
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a)

RACCORDEMENT ELECTRIQUE

DEBRANCHER LA PRISE DE COURANT
DE LA MACHINE

Enlever les deux couvercles
sur le socle de la machine.

Oter le bouchon sur le cou-
vercle de gauche, monter le
serre-c8ble (1) avec son
contre—-écrou (2). Remettre en

‘place le couvercle de gauche

avec son joint d'étachéité
en caoutchouc. Enfiler les
piéces 5,4 et 3 sur le cible
comme indiqué sur le dessin
ci-dessus.

Branchement des conducteurs
sur le couvercle de droite
du socle

Branchement monophase

Le fil de terre (vert-jaune)
sera connecté& sur un con-
tact libre de la barrette
(6). Les fils bleu et
marron {(neutre R) seront
branchés sur les contacts

1 et 2.

b) Branchement triphasé

Le fil de terre (vert-jaune)
sur la barette (6}.

Les fils bleu,marron et noir
{R,S3,T) seront connecté&s sur
les plots 1,2,3.

Remarque:

En triphasé, il peut se produire
gue le moteur tourne dans le
mauvais sens par rapport 4 ce-
lui prévu pour les déplacements
d droite ou & gauche de la
table de fraisage. Il suffira
alors d'interchanger 2 des trois
fils, par exemole le fil bleu &
la place du fil marron et vice-
versa.

5. Remonter le couvercle de
droite avec son joint
d'etanchéité en caoutchouc.
Serrer enfin le serre-cible
sur le couvercle de gauche.




SELECTION DES VITESSES D'AVANCE

Au contraire de la téte de frai-
sage sur laquelle les vitesses
ne peuvent et ne doivent étre
sélectionnées qu'd 1'arrét, sur
la bolite d'avances, les vitesses
se sélectionnent surtout guand
le moteur tourne.

Sélection des vitesses 4 1'arrét

du moteur

Tout en manipulant le levier de
vitegses, faire tourner le vo-
lant de la table & la main
jusqu'd c¢e gqu 1l'on sente que

la vitesse est bien enclanchee.
La rotation du volant est
nécessaire car tres souvant

les dents des engrenages ne
peuvent s'engager 1'une dans
l'autre si elles ne coincident
pas.

Sélection des vitesses moteur
en marche )

Mettre le commutateur du
noteur sur "droite" ou sur
"gauche". Basculer alors le
levier de sélection sur la
vitesse d'avance désiree.

Remargue:
Bien enclancher la vitesse.

Ne jamais forcer sur le levier
de changement de vitesses.

CHOIX DE LA VITESSE D'AVANCE

Principes

+ La vitesse d'avance sera
d'autant plus lente que le
‘matériau sera dur et que la
profondeur de passe sera
importante.

+ La vitesse d'avance sera
d'autant plus lente, 3 la
méme vitesse de broche, gue
1l'on voudra une gualit& de
surface trés belle.

+ L'échauffement et la force de
coupe seront d'autant plus
grands que la vitesse d'avance
sera rapide. Utiliser dans ce
cas arrosadge ou lubrification
correspondante.

~+ La vitesse d'avance gera

d'autant plus lente que le
diamétre de la fraise sera
petit. Avec une avance trop:
rapide, le risque de briser
la fraise 4 cause de la trop
forte pression de 1l'avance
est trés grand.

.




A12 526
SCHEMA ELECTRIQUE DU DISPQOSITIF D'AVANCE

TRIPHASE

Bornes de branchement sur la fraiseuse I'B-2
7Y 1 2 3 Terre
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Schéma du commutateur

Z W

b1 Commutateur du moteur

m1 Moteur 1 3 g 7 5
v 204 |68 |10

% é% . droite] * - - X X

- Branchement triangle ou &toile
sl voir la plague signalétigue du
Ck

0 — — — j— —

moteur gauche| _ | 4 v | — |
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SCHEMA ELECTRIQUE DU DISPOSITIF D'AVANCE
MONOP HASE

Bornes de branchement sur la fraiseuse FB-2
1 2 Terre

L O %9

R e :

| — — i —  — ) ———

Schéma du commutateur

b1 Commutateur du moteur ;
k1 Condensateur b1
m1 Moteur

1 3 5 | 7 9 1M
2 [ 6 [8 [0 (12

droite] X X L e e

D — j— — J— J— J—

gauche| y | x | —[x | x | —
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Ref. No. DIN Benennung Description Designation
Vorschubgetriebe Feed hanism W isme d’ 1
1 FgA 000010 Vorschubgehiuse Housing Botte d’avance
2 FBA 00D 020 Schnecke Worm Vis sans fin
3 F9A 000 030 Schaltwelle Control shaft Arbre de commande
4 F2A 000 040 Welle Shaft Arbre
8 FOA 000050 Schiebezahnrad Sliding gear Train baladeur
8 | FOA 000060 Schneckenrad Worm gear wheel Roue & vis sans fin
7 FoA 000070 Zahnrad 24 Gear 24 Engrenage 24
8 FoA 000080 Zahnrad 15 Gear 15 Engrenage 15
9 | FRA 000080 Zghnrad 39 Gear 38 Engrenage 39
10 | FEA 000110 Distanzring Compensating ring Bague d'écartement
1 F9A 000120 Stange Bar Tige
12 F2A 000130 Funktionsschild Indicator plate Plaguette indica‘trice
13 F29A 000 140 Getriebetriger Mounting element Lardon de montage
.14 F8A 000 150 Schaltbelzen Operating bolt Boulon de manoeuvre
718 | Foa o000 160 Schaltnaba Hub Moyeu
16 F9A 000170 Distanzscheibe Washer Rondalle
17 | F9A 000 180 Scheibe ‘Washer Rondelle
18 F2A 00D 190 Matorflanseh Flange Bride
19 F9A 000 200 Frontschild Front plate Plague frontale
20 Di1A 000 390 Druckfeder Compression spring Ressort de comprassion
21 E3A 010100 Gleitstein Slider Crosse
2 E3A 010090 Lagerbiichse Bearing bush Douille de palier
23 ZLG 620701 6201- 2 Rillenkugellager Ball bearing " Roulement 3 billes
24 ZLG 600001 6000- Z Rillenkugellager Ball bearing Roulement a billes
25 ZFD 856636 ABxEx36 DINBEES PaRfecler Key Clavette
26 | ZFD 854418 | Adx4x18 DINGSSS Paffecer Key Clavette
27 ZFD 854480 Adx4xB0 DINGEBS PaBifeder Key Clavette
28 ZSR 120508 MEx8DING12-6.9 Zylinderschraube Allen head screw Vis € pans creux
29 ZSR 120816 M8x16DINS12-8.9 Zylinderschraube Allen head screw Vis € pans craux
30 | ZSR 890408 M4x8 DIN7285-4.8 Linsenschraubs Filister head scrow Vis 2 téte lentiforme
31 ZRG 711210 12x1 DIN 471 Sicherungsring Cirelip . Anneau de retenue
32 ZRG 711010 10x1 DIM 471 Sicherungsring Circlip Anneau de retenue
33 | ZHL 81 0324 3 %24 DIN 1481 . Spannhllse Lock pin Goupille de serrage
34 | ZKG 0G 1080 BGK3DINBAD Stahlkugel Ball Eille en acier
3B ZRG 21 0200 INAWR 20 Sprengring Retaining ring Bague de retenue
36 Z2GF 152108 21xM8GN 513 Zylinderknopf Knob Bouton eylindrique
37 ZBU 501003 L12G7x18r6x20 Blichse : Bush Douille
DIN 1850 ’
38 ZBU 501002 L16G7x22r6x20 Biichse Bush Douille
DIN 1850
Z8U 50 1004 L12G7x18r6x12 Biichse Bush Douille
DIN 1860
25B 102181 12x18x1,2 DINGS8 Stiitzscheibe Washer Rondelle
ZSB 121201 12x18x0,1 DINSSS Palscheibe Compensating washer Rondelle de compensation
Z25B 121203 12x18x0,3 DINDO88 PaBscheibe Compensating washer Rondelle de compensation
Z2SB 121208 12x18x0,5DIN938 PaRscheibe ‘Compensating washer . Rondelle de compensation
42 1 ZSB 250830 B5,3DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
43 | ZSR 330516 M5x16 DIND33-5.6 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis hexagonale
FOA 010000 Gruppe Kupplung Coupling compl, Ens. embrayage -
44 FEA 010010 Gehiuse Housing Corps
45 FSA 010020 Gewindering Threaded ring Bague filetde
46 FOA 011000 Zentrierstiick Centering piece Pibce de centrage
47 C4A 180020 Kupplungsscheiba Coupling washer

Rondelle d'embrayage

9
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Posj Ref. No. DIN Benennung Description Designation b
a8 C4A 180030 Druckfeder Compression spring hessurt de compression P %
49 | caa 180040 Scheibe Washer Rondelle o
LY
Gruppe E-Ausriistung Electrical equip pl.| Ens.e 1t electrique P
50 ZEL 210012 Schalter Wechselstrom Switch single phase Interrupteur monophasé .
‘ ZEL 210013 Schalter Drehstrom Switch threephase Interrupteur triphasé ;
151 ZPG 100008 MZB 13 Kabelverschraubung Screw-type conduit fitting Raccordement 3 vis C
52 | zPG 201350 | PG135 Gegenmutter Lack nut " | Contré-ecrou o
53 ZPG 100008 STP 11 Kabelversehraubung Screw-typs conduit fitting Raceordement & vis :
54 | 2MO .. .... Maotor Motor Moteur
85 ZKO .. L. Kondensator Condensar Condensateur 3 I
56 ZME 200020 Liifterhaubs fir Motor End shieid Capot de vantilateur il
‘ Wechselstromausfiihrung _ = ..
i Single phase equipment . - 1
Equipement monophase .
Sbannung Fraquenz Ref. Nr. fir Kondensator Ref. Nr. fir Motor o
Voltage (V] Freguenzy Ref, Nr, for condenser Ref. Nr. for motor ’
Tension Freguence Ref. Nr, condensateur Ref. Nr. moteur ' i
100 50 ZKO 18 4512 ZM0 58 1100
110 50 ZKO 18 4512 ZMO 58 1110 £
220 50 ZKO 18 4003 ZMO 58 1220 : e
230 50 ZKO 18 4003 ZMO 58 1230 il
240 ' 50 ZKO 18 4003 ZMO 58 1240 r
250 50 ZKO 18 4003 ZMO 58 1250 1 :
100 60 & ZKO 18 4512 ZMO 52 1100 }
115 60 ZKO 18 4512 ZMO 58 11156 é :
220 60 ZKO 18 4003 ZMO b8 1220 i
Drehstromausfithrung ==
Three phase equipment
Equipement triphase -
Spannung Frequenz Ref. Nr. fiir Motor Et_r
Yoltage (V) Frequency * Ref. Nr. for motor e
Tension Frequence Ref. Nr. moteur é .,
=  —
220 50 ZMO 58 3220 £
380 50 ZMO 58 3380 1i
440 50 ZMO 58 3440 ‘ .
350 b0 ZMO 58 3350 g_
500 B0 ZMQ 58 3500 _ . =
220 60 ZMQO 59 3220 T
440 a0 ZMO 59 3440
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