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EINLEITUNG

Die vielfiltige Anwendung der Friasmaschine in der Einzel- wie Massenfertigung als Univer-
sal- oder Einzweckmaschine, mit der fiir eine wirtschaftliche Ausnutzung sich ergebenden
Unterteilung, hat im Laufe ihrer Entwicklung zu den mannigfaltigsten Bauformen gefiihrt.
Im Rahmen dieser Entwicklung nimmt die Deckel-Universal-Werkzeugiris-
maschine FP 1 infolge ihrer Eigenart eine Sonderstellung ein, da ihre konstruktive
Durchbildung, deren wichtige Einzelheiten durch eine Reihe von Schutzrechten im In- und
Ausland gegen Nachahmung geschiitzt sind, von der iiblichen Frasmaschinenbauart wesent-
lich abweicht.

lThre grundlegende Gestaltung entstand in engster Fiihlungnahme mit Abnehmern aus dem
Werkzeug-, Lehren-, Formen-, Schnitt- und Stanzenbau, die an Frismaschinen zur Lésung
ihrer meist schwierigen Aufgaben an Leistung, Genauigkeit und Handlichkeit die héchsten
Anforderungen stellen,

Die nunmehr bevorzugte Stellung der Deckel FP 1 auf vielen Arbeitsgebieten im In- und
Ausland ist ein Zeugnis fiir die Giite ihrer Arbeit und fir ihre vielseitige Verwendbarkeit.
Ihre Zusatzgerdte Ffir verschiedene Zerspanungsarten wie Frisen, Bohren und StoBen in
Verbindung mit Aufspann- und Teilvorrichtungen erméglichen, Werkzeuge und Werkstiicke
in die fiir die Bearbeitung erforderlichen Winkel zu bringen. Sie erleichtern damit das Ein-
richten durch das meist nur einmalige Aufspannen der Werkstiicke und verbilligen die Fer-
tigung durch die Vermeidung von Sonderwerkzeugen und Vorrichtungen.

Die Deckel FP 1 ist mit Zusatzgeriten, Teil- und Aufspannvorrichtungen nicht nur eine viel-
seitige Universalmaschine Ffir die Einzelherstellung verschiedenartiger Arbeitsstiicke im
Werkzeug- und Formenbau, sondern kann auch als anpassungsfihige Ein- oder Mehrzweck-
maschine fir die Ausfihrung gleicher Arbeitsvorgénge in der Reihen- wie Massenfertigung
die vorteilhalteste Anwendung finden.

Durch sorgiiltig ausprobierte Verbesserungen der Konstruktion, richtige Auswahl der Werk-
stoffe und planvolle Uberwachung der Ausfiihrung entspricht die Deckel FP1 immer dem
neuesten Stand des Werkzeugmaschinenbaues. Thre Fertigung erfolgt in Grolfireihenbau mit

bewdhrten, auf Feinstarbeit geschulten Arbeitskriften nach den bekannten Priifbedingungen
der deutschen Werkzeugmaschinenindustrie. }
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Hauptmerkmale und kennzeichnende Eigenschaften der
Universal-Werkzeugfrismaschine FP 1

Vielseitige Verwendbarkeit

durch schwenkbare Zusatzgerite fiir verschiedene Zerspanungs-
arten. Erleichtertes Einrichten durch schwenkbare Aufspann- und
Teilvorrichtungen sowie Sondereinrichtungen und Sonderzubehir.

Grofle Zuverlifigkeit

durch zweckmiBige Konstruktion, geeignete Werkstoffe und erst-
klassige Werkmannsarbeit,

Hohe Arbeitsgenauigkeit

durch kriftige Bauart des Stdnders, gute nachstellbare Fiihrungen

samtlicher Bewegungsschlitten und Spindeln, grofle Teilscheiben
und FeinmefBeinrichtungen.

Einfache Bedienung

durch klaren, iibersichtlichen Aufbau und handliche Zusammen-
fassung der Bedienungsgriffie am Bedienungsstand. Bequemes
Schalten durch sinnfilliges Einriicken der Tischvorschiibe nach
verschiedenen Richtungen mit nur einem Hebel.

Grofle Spanleistung

durch kurzen Kraftweg und guten Wirkungsgrad des Antrie-

bes. Kraftiibertragung von der schnellaufenden Antriebswelle
auf die Frasspindel mittels Zahnrider,

Aufbau und besondere Einzelheiten der Maschine, sowie Angaben iiber
fahigkeit an Hand von Arbeitsbeispielen

die Leistungs-

sind aul nachstehenden Seiten geschildert
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Abb. 1. Universal-Werkzeug-Frismaschine FP 1
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Abb. 2. FP1 Maschine ohne Zusalzgerit und ohne Aulspannvarrichtung
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Die Maschine: Allgemeiner Aufbau

Die Deckel FP 1 Maschine (Abb.2) zeigt einen klaren, iibersichilichen Aufbau. Auf einem
als Kiihlmittelbehélter ausgebildeten Full ist der kriftige kastenférmige, im Innern durch
Rippen und Winde versteifte Stinder aufgesetzt. Am Koplende des Stinders bewegt sich
in Richtung der waagrechten Frisspindel der Frisspindelstock und an der senkrechten Stiin
derfithrung der auf- und abbewegliche Konsolschlitten mit dem quer zur Frisspindel angeord-
neten senkrecht stehenden Tischschlitten, Der Frisspindelstock besilzl eine klemmbare Pris-
menfithrung zum Aufsetzen der Zusatzgerite. Die senkrechte Spannfliche des Tischschlittens
dient zur Aufnahme der Aufspann- und Teilvorrichtungen, sowie auch zur direkten Befesti-
gung grollerer Werkstiicke,

Im Innern des Sténders sind das Frasspindel- und Vorschubwechselgetriebe untergebracht, so-
daBl das dullere Bild der Maschine durch keinerlei hervortretende Getriebekisten und stérende
Gelenkwellen beeintriichtigt ist. Infolge der raumausniitzenden Bauart konnten die fiir die
Bedienung der Maschine erforderlichen Handrider und Schaltgriffe in vorteilhafter Weise am
Bedienungsstand zusammengezogen werden. [Abb, 3). Fiir simtliche Bewegungen sind grofle

Teilscheiben zum genauen Ablesen vorhanden.

Abb. 3. 1. Kurbel fiir Tischschlittenbewegung. 4. Hebel fiir Einhebelschaltung
Bedienungsstand der 2. Handrad fiir Spindelstockbewegung. 5. Griffe fiir Getriebeeinstellung
FP 1 Maschine, 3. Handrad fiir Hohenverstellung. 6. Hebel fiir eingebauten Motor-Schalter
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Antrieb mit Hauptgetriebe

Fiir den Antrieb ist ein normaler oder bei Drehstrom polumschaltbarer Fulmotor vorgesehen,
der leicht zuginglich auf einem fir die Riemenspannung nachstellbaren Motorkonsol belestigl
ist. Die Antriebskraft des Motors wird durch zwei Keilriemen in einem geschlossenen Rie-
menkasten auf das sechsstufige Schaligelriebe {iberiragen. Das Getriebe (Abb. 4] arbeilet mil
einer Mindestanzahl von Ridern unter Vermeidung von zwischengeschalteten Keilriemen oder
Ketten unmittelbar auf die waagrechte Frasspindel. Simtliche Réder sind gehértet und an
den Zahnflanken geschliffen; grofle Laulruhe und lange Lebensdauer ist damil gewidhrleistel.
Die mit gleichbleibender Drehzahl laufende Antriebswelle lduft in Wilzlagern, die Getriebe-
wellen, sowie die Frasspindel in Gleitlagern. Fiir das Vorderlager der Fridsspindel wird nach
eingehenden Versuchen eine ungeschlitzte, auBen zylindrische, innen kegelige Bronzebiichse
verwendel, in die sich der Lagerkegel mit geringstem Olspiel ein- und nachstellen a1 Die
waagrechte Frisspindel dient gleichzeilig als Anirieb der Zusatzgeriite, die auf den Friis-
spindelstock aufgesetzt werden kénnen und durch das auf der Frisspindel sitzende Zahnrad
angetrieben werden.

Abb. 4. Schnitt durch Hauplgetriebe und Waagrechtirdsspindel
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Vorschubgetriebe mit Einhebelschaltung

Das Vorschubwechselgetriebe ist an einer leicht zuginglichen Stelle im Innern des Stinders
angeordnet und wird mittels einer Rollenkette von der Hauptwelle angetrieben. Die Tisch-
vorschiibe sind damit unabhéingig von den Drehzahlen der Friasspindel. Das Einstellen der
Vorschiibe ist durch die mit Kupplungszidhnen versehenen Wechselrider so vereinfacht. daB
die erforderliche geringe Einstellzeit gegeniiber den Vorteilen der groflen Anzahl Vorschiiben
und dem groBen Regelbereich kaum ins Gewicht fallt. Das Vorschubgetriebe dient nur de:
Einstellung der VorschubgréBen nicht der Vorschubrichtung,

Die Betitigung der Vorschiibe ist in einfacher und iibersichilicher Weise in einem einzigen
Kugelgriff der Einhebelschaltung (Abb.5) am Bedienungsstand zusammengefaBt und gestattet
das sinnfillige Einriicken der Vorschiibe nach 8 verschiedenen Richtungen, Alle Vorschub-
bewegungen konnen durch einstellbare Anschlige selbsttitig ausgeriickt werden, Gegen Uber-
lastung oder Unachtsamkeit bei der Bedienung sind die Ubertragungs- und Wendegetriebe im
Konsolschlitten durch eine Abscherstiftsicherung geschiilzt.

Abb. 5. Einhebelschaltung
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Schmierung
Zahnrader und Lager des Hauptgetriebes und der Frisspindel werden durch Schleuder-

schmierung selbsttatig mit Ol versorgt. Alle {ibrigen Getriebeteile, Lager und Gleitiiihrunden
besitzen Olstellen, die [iir eine erleichterte Uberwachung und zur Erhéhung der Beiriebs-
sicherheit zum Teil in Gruppen zusammengefaBt sind, bei denen das Ol aus Vorratskammern
den Verbrauchstellen zugefithrt wird. Zur téglichen Kontrolle sind Olstandsanzeiger und

Schauglidser an den wichtigsten Schmierstellen vorhanden.

Kithlung

Das im StindetfuB befindliche, reichlich bemessene Kithlmittel wird mit einer Pumpe dem
zerspanenden Werkzeug zugefiihrt und flieit nach Abscheidung der Spine iiber eine Klar-
wand in den Ansaugbehilter zuriick. Anstelle der {iblichen Gelenkzufiihrungsrohre ist ein am
Frésspindelbock angebrachtes, allseitig bewegliches Strahlrohr vorgesehen. Die Kiihlmittel-
pumpe kann durch einfaches Betitigen einer Kupplungbeliebig ein- und ausgeriickt werden.

Elektrische Ausriistung

Der elektrischen Ausriistung der Deckel FP 1 wurde schon bei der Konstruktion besondere
Aufmerksamkeit zuteil. Die Leitungskabel, die von dem AnschluBkasten (Abb.6) zum Schal-
ter und Motor fithren, sind in Metallschlduchen fest im Stinder verlegt und aul diese Weise
vor mechanischen Beschidigungen und schiidlichen Einflissen der Kiihlfliissigkeit geschiitzt.
Zur besseren Ubersicht und Erleichterung hei der Montage sind verschieden farbige, genormte
Autolackkabel in Verwendung. Der Anschlullkasten besitzt neben einer zweipoligen Sieck-
dose fiir die Beleuchtungseinrichtung eine ebensolche dreipolige fiir den Motor der schnell-
laufenden Vertikalfrisspindel und ist mit einem Klemmbrett ausgestattet, das bei der Aul-
stellung der Maschine in einfacher Weise den NetzanschluBl erméglicht.

Abb, 6. Elektrischer Anschlufkasten mit Moltoranordnung
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Antrieb:

Gelriebe:

Senkrechter
Tischschlitten:

Bewegungsspindeln:

Selbsttatiger
Tischvorschub mit
Einhebelschaltung:

Abmessungen
und Gewichte:
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Mafle und Gewichte der Maschine:

Waagrechtirisspindel: Spindelstockbeweging 150 mm,

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

Einzelantrieb durch angebauten Normalmotor 2 PS, 1450 Umdrehungen
oder durch polumschaltbaren Motor 700/1400 Umdrehungen,
Kraftiibertragung auf Getriebe durch zwei geschiilzte Keilriemen.

6-stuliges Zahnradgetriebe mil gehiirteten und geschliffenen Zahnradern,

Normdrehzahlen 6 mit Normalmotor; 120, 190, 300, 475, 750 und 1200 i, d. Min

der Frisspindel: 12 mit polumschaltbarem Motor: 60, 95, 120, 150, 190,
300, 375, 475, 600, 750 und 1200 in der Minule.

Aufspannfliche 195 x 550 mm,
Bewegung waagrecht mil selbsttiligem Vorschub 240 mm, ohne 250 mm,
Bewegung senkrechl mil selbsititigem Vorschub 290 mm, ohne 295 mm,

235

An simtlichen Skalenscheiben 1 Teilstrich = 0,025 mm.

Waagrecht und senkrecht nach beiden Richiungen,

Verstellbare- und Sicherungsanschlige [iir selbsttitige Abschalting,

Vorschiibe pro Minute: 8 mit Normalmotor: 19, 30, 45, 70, 105, 160, 225, 360 mm
16 mit polumschaltbarem Motor: 10, 15, 19, 23, 30, 35, 45, 52, 70, 80, 105. 112
160, 180, 225, 360 mm,

Héhe der Maschine vins el 1350 mm

i1 i Wi mit Senkrechtlriskopi FVVS 1730 mm
Platzbedarf einschlieBlich Bedienun T =y B 1700 % 1700 mm
Nettogewicht der Maschine . . . . s s =, ! ca. 480 kg

" W mil Zusal;:ﬁe'réieﬁ r 8 ca, 780 kg
. 1500 ¥ 1000 x 850 mm

ca. 140 kg

Kistenausmalle @ oa s
Gewichl der Verpackung .

MUNCHEN
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Abb. 7. FP1 Maschine mit Gegenhalter, schwenkbarem Winkeltisch mit Schraubstock
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Die Zusatzgerite

Die Zusatzgeridte sind wertvolle Erganzungen der Maschine fiir die spangebende Bearbeitung
von Werkstiicken durch Frasen, Bohren und StoBen. In Verbindung mit der Maschine kénnen
mit ihnen Arbeiten ausgefiihrt werden, die sonst der Waagrecht- und Senkrechiirismaschine,
dem Bohrwerk und der StoBmaschine vorbehalten sind. Da das Auiselzen und Abnehmen
der leichten und handlichen, jedoch kraitigen und leistungsidhigen Zusatzgeréite aui bequeme
Weise in kiirzester Zeit vorgenommen werden kann, ist auch bei Arbeiten mit &fterem
Wechsel die volle wirtschaftliche Ausnutzung der Maschine gegeben,

Gegenhalter

Der kriftige, kastenformige Gegenhalter ist bei der Verwendung der FP 1 als Waagrech |-
Frismaschine (Abb.7) zur Abstiitzung der Frisdorne vorgesehen und kann in die obere
Prismenfiihrung des Frisspindelstockes eingeschoben wund mittels Klemmschrauben fesige-
klemmt werden. Fiir Arbeiten, bei denen eine Abstiitzung des Friasdorns nicht erlorderlich
ist, beispielsweise beim Stempelirdasen, besteht der Vorteil den Gegenhalter abzunehmen,
sodall immer ein ungehindertes, schnelles Wechseln der Werkzeuge ermaglicht wird. [Siehe

Abb. 18 auf Seite 52.)

Senkrechtfriskopfe FVV und FVVS

Bei der Verwendung der FP1 als Senkrecht-Friasmaschine (Abb.1 und Abh 17)
ist den besonderen Anforderungen des Werkzeug-, Formen- und Gesenkbaues an die Ver-
schiedenartigkeit der Friswerkzeuge in Form und Gréfie durch zwei auf dem Friisspindel-
stock wahlweise aulsetzbare Senkrechtiraskipie weitgehend Rechnung getragen. Mil den an-
einandergereihten Drehzahlen beider Frasképfe 1aBt sich eine geometrisch gestufte Drehzahl-
reihe von 95 bis 6000 Umdrehungen in der Minute erreichen.

Abb. 8 Schnitt durch den Anirieb der Senkrechtirisspindel FVV

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN
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Senkrechtfrisspindel FVV

Fiir den unteren 12-stufigen Drehzahlbereich wird der Fraskopf FVV (Abb.9) benutzt, des-
sen Antriebszahnrad durch die besondere Ausbildung der Prismenfithrung beim Aufsetzen auf
den Frisspindelstock mit dem auf der Waagrechtiridsspindel sitzenden Zahnrad in Eingriff
kommt, sodaBl die mit einem polumschaltbaren Drehstrommotor erreichbaren 12 Drehzahlen
des Hauptgetriebes an der senkrechten Spindel mit 95 bis 1900 Umdrehungen in der Minute
zur Verliigung stehen. Die fir den Antrieb der Frisspindel notigen Kegelriader sind spiral-
verzahnt, sie ergeben auch bei grofler Kraftiibertragung oder hohen Drehzahlen einen ein-
wandfreien, gerduscharmen Laul. Die kriftige Frdsspindel lduft in einem Gleitlager, das
ebenso wie die waagrechlie Spindellagerung eine ungeschlitzte Bronzebiichse aufweist, Die
Axialdriicke werden mit Riicksicht aul die héheren Drehzahlen von Kugellagern aufgenom-
men. Fiir eine einheitliche Verwendung der Frisdorne und Spannzangen ist auch die Senk-
rechtirdsspindel mit einem Innenkegel Morse 4 ausgestattet. Die Lagerhiilse ist in dem um
3609 drehbaren Fraskoplgehiuse verschiebbar angeordnet und kann in beliebiger Stellung
festgeklemmt werden. Das Gewicht der Frisspindel wird durch eine am Zahnstangenritzel
angebrachte Riickholfeder ausgeglichen, die, in Verbindung mit der auf der Hiilse angebrach-
ten Millimeterteilung, zum Ablesen und Einstellen der Bohrtiefe, ein bequemes Bohren er-
mobglicht.

Abb, 9 Senkrechlirisspindel FVV
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Schnellaufende Senkrechtfrisspindel FVVS

Fiir den oberen 6-stufigen Drehzahlbereich von 1900 bis 6000 Umdrehungen in der Minule
dient der schnellaufende Senkrechtfrdskopf FVVS (Abb. 10), dessen hohe Drehzahlen inshe-
sonders die Anwendung der einfachen einschneidigen Profilfriser erméglichen. Der Fraskopi
besitzt durch sein lingeres Fiihrungsprisma eine zusitzliche Verstellméglichkeit von 100 mm
auf dem Frisspindelstock und wird in diesen eingeschoben und festgeklemmt, Der Antrieh
erfolgt durch einen besonderen Motor, der mit der dreipoligen Steckdose im AnschluBkasten
an den Stromkreis der Maschine angeschlossen werden kann, Zum Wechsel der Geschwin-
digkeiten und zum Spannen des Keilriemens ist der Motor auf einem festklemmbaren Schlit-
ten befestigt. Zur leichteren Handhabung beim Auf- und Absetzen kann der Schlitten mit
dem Motor [iir sich abgenommen werden. Die vom Riemenzug entlastete Frasspindel [lauft
spielirei in sich selbst nachstellenden Wilzlagern besonderer Konstruktion. Zur Aufnahme
der Werkzeuge bis 12 mm Durchmesser ist die Frisspindel mit Zangenspannung ausgestatiel.
Die Anordnung der verschiebbaren Lagerhiilse in dem beiderseitig bis 459 schwenkharen
Fraskopfgehiuse ist dieselbe wie die der Frasspindel FVV,

L |l
=il - 4

i
m‘ﬂ =1l fd-ln L
~ = IS L
= el
il " - i e

Abb. 10, Schnellaufende Senkrechtirisspindel FVVS

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN



16

Stoflapparat FVS |

Fir die Verwendung der FP 1 als StoBmaschine dient der StoBapparat FVS [Abb. 11), der
in derselben Weise wie der Senkrechtirdskopl FVV auf den Frasspindelstock aulgesetzi wer-
den kann, sodaB entsprechend den Drehzahlen des Hauptgetriebes 6 oder bei Anwendung
eines polumschaltbaren Drehstrommotors 12 Hubzahlen mit 24 bis 475 Hiiben in der Minute
verfiigbar sind. Der Antrieb des StiéBels erfolgt durch einen Kurbeltrieb, dessen Kurbel-
scheibe als Innenzahnrad ausgebildet ist und sichere Kraftiibertragung gewihrleistet. Die
Einstellung des StoBelhubes von 0 bis 80 mm geschieht durch Verstellen des Kurbelzapfens
mittels Gewindespindel und feststellbarer Mutter. Der eingestellle Hub kann an einer Milli-
meterteilung abgelesen werden. Fiir die Einstellung der StoBlinge am Werkstiick dient in
bequemer Weise das an der Antriebswelle angebrachte Scheibenhandrad. Der StoBkopl ist
drehbar um 360" angeordnet, sodall StoBarbeiten schwierigster Art ausgefithrt werden konnen, "J'

Abb. 11. StoBapparat FVS |

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN
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Mafle und Gewichte der Zusatzgerite

Gegenhalter.

Mitte Frisdorn bis Unterkante Gegenhalter 65 mm
Spindelkopf bis Gegenhalterlager . . . . . 185 mm
Nettogewicht . ... ............. 17 kg

Senkrechtirdskopf FVV

Frisspindel

Innenkegel der Frisspindel ... ..... Morse 4
Pinolenspannung fiir Spannzangen . .. ® 20 mm
Bohrung der Spannzange bis ... ... @ 17,5 mm
Senkrechtverstellung . ... ......... 60 mm
Anzahl der Spindelgeschwindigkeiten:

Bei Normalmotor . .............. G
Normdrehzahlen in der Minute . . . 190—1000
Bei polumschaltbarem Motor . . ... ... 12
mit Umdrehungen in der Minute 95—1900
Fraskopf drehbar um . ......... .. 3600
GroBte Ausladung von Milte Frisspindel

bis Sténderwange ... ........... 280 mm
Nettogewicht . . ... ........... 275 kg

Senkrechtirdskopi FVVS,

Frisspindel

Pinolenspannung [iir Spannzangen . .. @ 16 mm
Bohrung der Spannzange bis . ... .. @ 12 mm
Senkrechtverstellung ... .. ... 60 mm
Normdrehzahlen in der Minute 1900—&000
Stirke des Flanschmotors PS ., .. .. .. 0,5
Drehzahl des Motors . . . ... ... ... 2800
Schwenkbarkeit des Friskopies

nach beiden Seilen . .........., je 300
GroBite Ausladung von Mitte Frisspindel

bis Stinderwange ... ............ 380 mm
Nettogewicht . ..... ,.... ... 36 kg

Stofllapparat FVS,

Grofter StoBlelhub . . . .. ... ... 80 mm
Anzahl der StéBelhiibe:

Bei Normalmotor . .......... ce. @
Hiibe in der Minute . .. ... .. .. 48—4B0
Bei polumschaltbarem Motor .. . .. ... 12
Hiibe in der Minute . .. ... ..... 24—480
GroBte Ausladung von Mitte Stofistahl

bis Stinderwange ............... 280 mm
Nettogewicht ... ........ | 29 kg
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Abh. 12 FP 1 Maschine mit StoBapparal, Rundtisch und Starrtisch Abb. 13,
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Die Aufspann- und Teilvorrichtungen

Die Auispann- und Teilvorrichtungen sind wichtige ergiinzende Bestandteile der Maschine fiir
Auinahme und Einstellung der Werkstiicke. Sie kénnen in einfacher Weise an den senkrecht
stehenden Tischschlitten angebracht werden und erleichtern durch ihre schwenkbare Ausfiih-
rung das Einrichten durch die Maglichkeit einmal auigespannte Werkstiicke in die fiir die
Bearbeitung eriorderlichen Winkel zu bringen und verbilligen die Fertigung durch die Ver-
meidung von kostspieligen Sonderwerkzeugen und Vorrichtungen.

Feststehender Winkelarbeitstisch FVH

Der feststehende Winkelarbeitstisch FVH [Abb, 13) ist in der Hauptsache fiir solche Arl
bestimmt, die keine winkelige Einstellung des Tisches benétigen, Seine starre, niedrige Bau
art eignet sich besonders fiir die Auispannung hoher Arbeilsstiicke, sowie [iir die Aufnahme
aufsetzbarer Spann- und Teilvorrichlungen in der Einzel- wie Reihenfertigung,

»elten
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Schwenkbarer Winkelarbeitstisch FVW

Der schwenkbare Winkelarbeitstisch FVW [Abb. 14) ist mit dem um 3 Achsen schwenkbaren
Arbeitstisch die unentbehrliche Aufspannvorrichtung fiir schwierig geformte Werkstiicke, wie
sie im Werkzeug-, Formen- und Gesenkbau téglich vorkommen, Seine Anwendung ermaglicht
unter anderem das Frisen der Schriigen an Schnitten und Gesenken mit zylindrischen Frisern,
die sonst kegelige Friser oder mehrmaliges Umspannen erfordern. Seine Schwenkmaglichkei-
ten gestatten die Werkstiicke in die [iir die Bearbeitung erforderlichen jeweils giinstigsten Win-
kel zu bringen, wobei die gewiinschten Neigungen an grollen Gradteilungen eingestellt werden
kénnen., Der Arbeitstisch kann aufler dem Schwenken um die senkrechte Achse, fiir die bei-
derseitige Bearbeitung der Werkstiicke um 180" gedreht werden. Die breiten Auflageflichen
der Schwenkteile und die aul groBem Radius angeordneten Spannschrauben ergeben in jeder
Stellung des Tisches eine starre Verbindung, sodaB erschiitlerungsfreies, sicheres Arbeiten
auch bei schweren Frisarbeiten ermdglicht wird. Von einer Feststellung des Arbeitstisches in
seiner Nullage durch Fixierstifte ist abgesehen worden, da fir genaue Arbeiten das nur wenig

Zeit erfordernde Ausrichten des Tisches mit MeBuhr zuverldssiger ist.

Abb. 14 Schwenkbarer Winkelarbeitstisch FVW
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Teilkopf FVT

Der Teilkopf FVT (Abb. 15) dient als Spann- und Rundteilvorrichtung Hir indirekte und di-

o rekte Teilung, sowie fiir beliebige Winkelteilungen nach Graden der Herstellung von Fris-
e und Teilarbeiten aller Art. Die kriftige, konstruktiv auf das sorgliltigste durchgebildete Bau-
hi art und die genaue, mit neuzeitlichen Priifgeriten peinlichst iiberwachte Ausfihrung, ermig-
L lichen sowohl fiir die indirekte als auch direkte Teilung hohe Teilgenauigkeiten, Die Teil-
ei- \ genauigkeit ist in beiden Fillen + 90 Bogensekunden, aul besondere Bestellung auch + 45
in- ! Bogensekunden. Die Endpriifung erfolgt mit dem optischen Priifgerat der Firma Carl Zeiss.
& Beim indirekten Teilen wird die Teilkopfspindel mit der Teilkurbel iiber die eingeschwenkte
ei- ' Schnecke und dem Schneckenrad um die gewiinschte Winkelteilung gedreht. Mit Hilfe von
=l 3 Lochscheiben lassen sich nach einer Teiltabelle Teilungen bis zu 1/1080 ausfiihren. Bei det
ler direkten Teilung wird nach Ausriicken der Schnecke die Teilkopfspindel von Hand mil einer
£ auf der Spindel festsitzenden zwilirastisgen Teilscheibe aul die gewiinschte Winkelteilung *

in I "a, 's, /12 eingerastet. Bei beliebiger Winkelteilung erfolgt die Einstellung des Winkels nach
nig

der auf der Rastenteilscheibe angebrachten Gradteilung, Die Teilkopispindel wird nach erfolg-
ter Einstellung festgeklemmt, was zur Erhaltung der Genauigkeit von Schneckenrad und
Rastenteilscheibe auch bei den iibrigen Teilveriahren geschehen kann. In Fortsetzung der

einheitlichen Verwendung der Spannwerkzeuge ist auch die Teilkopfspindel mit einem Innen-

Abb. 15. Teilkopf FVT
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kegel Morse 4 ausgeriistet; zur Belestisung des Dreibackenfutters, der Planscheibe und eines
zentrisch spannenden Einspanunfulters ist ein Gewinde vorgesehen. Die Teilkopfspindel ist in
einem um 2 Achsen schwenkbar angeordneten Gehiuse gelagert, dessen gewiinschte Neigun
gen an grofen Gradteilungen abgelesen und mit Spannschrauben festgestellt werden kiénnen
Fiir die Abstiitzung langer Werkstiicke ist ein kriftiger Gegenhalter von rechteckigem Quer
schnitt vorgesehen, der beim Stempelfrisen zur Auinahme der Einstell- und Mefigerite dienl

Rundtisch GVR 2

Der Rundtisch GVR 2 (Abb. 16) ist gleich dem Teilkopi Hir viele Fris- und Teilarbeiten ein
wertvolles Hilfsmittel fiir Aufnahme und Einstellen der Werkstiicke, Die niedrige Bauart und
der grofle Durchmesser der Aufnahmeplatte beriicksichtigen die bei Rundtischarbeiten auf-
tretende Forderung nach méglichst groBem Arbeitsbereich. Der Rundtisch besitzt wie der Teil
kopf indirekte und direkte Teilung, sowie beliehige Winkelteilung nach Graden. Die Teil
genauigkeil belrigt sowohl [iir die indirekte als auch direkte Teilung + 90 Bogensekunden.
Bei der indirekten Teilung lassen sich nach Tabelle Teilungen bis zu 1/1B00 erzielen. Die
direkte Teilung erméglicht mit einer 24-rastigen Teilscheibe die gebriduchlichsten Einzel
teilungen !/s, /s, /s, Y5 Y&, Y12 und Yau Fiir beliebige Winkelstellungen ist eine 360 Grad-
teilung vorgesehen, auf welcher der gewiinschte Winkel mit Hilfe eines verstellbaren Nonius
mit einer Einstellgenaunigkeit von 4 1 Minute abgelesen werden kann.

Bei sdmtlichen Teilverfahren ldBt sich die Aufnahmeplatte zur Schonung von Schneckenrad
und Teilscheibe mit einem handlich angeordneten Spannhebel festklemmen.

Abb. 16, Rundtisch GVR 2
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Schwenkbarer Winkeltisch FVW.

Aufspannfliche . ......, ., ... 260 X 600 mm
Anzahl der Aufspannuten ........ ., 5
Schwenkbarkeit des Tisches

um senkrechte Achse parallel

zum Tischschlilten nach beiden Seiten .. 300
um waagrechte Achse senkrecht

zum Tischschlitten nach beiden Seiten .. 450
um waagrechte Achse parallel

zum Tischschlitten nach beiden Seiten 300
Kleinste und giréBte Entfernung

Mitte Spindel bis Tischiliche .. ... 0—285 mm
Netlogewicht . .....,..... . . .. 58 k¢

Feststehender Winkeltisch FVH.

Aufspannfliche .. ........... 210%600 mm
Anzahl der Aufspannulen . ..., .. .4
Kleinste und groBte Entfernung

Mitte Spindel bis Tischiliche . ... . 65/360 mm
Netlogewicht .. ....... .. .. . . . 48 kg

Teilkopf FVT.

Anzahl der Lochscheiben .. ... . ., .. 3
Rastenanzahl der Teilscheibe .. . ... . 12
Teilkopfspindel:

Inhend@gell . Lol dudsiee Morse 4
Bohrung der Teilkopispindel . . . . . . . B 23 mm

Pinolenspannung fiir Zangen bis Bohrung @ 17,5 mm
Entfernung zwischen Teilkopispindel

und Gegenspitzen . ... ....... e oo . 250 mm
Mitte Teilspindel bis
Unterkante Gegenhalter , . . . v vw oo 100 mm

Schwenkbarkeit der Teilkopfspindel um
Achse senkrecht zum Tischschlitten

nach beiden Seiten ... ........... ap
um waagrechte Achse parallel zum Tisch-
schlitten gegen die Maschine . ., . . . . 5%
von der Maschine weg . ... ... ..... 8
Nettogewicht .., ., ., ... 52 ky

Zubehbre (gegen gesonderte Berechnung):
Dreibackenfutter

Planscheibe

Zweibackenfulter

Zangenhiilse

Rundtisch GVR 2,

Anzahl der Lochscheiben . ., .. ceew 3
Rastenanzahl der Teilscheibe . . 5 24
Durchmesser der Aufspannfliche .. 380 mm
Bauhghe . ........., ‘ ) 110 mm
Anzahl der Spannuten . . . : |
Nettogewicht . ... . . . ; 1 56 kg
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Zum

Abb. 17.
FP1 Maschine mit schnellaulender Senkrechtlrisspindel FVVS und schwenkbarem Winkeltisch FVW
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Spannwerkzeuge und Sondereinrichtungen

Maschinenschraubstock: Spannweite 80 mm, Héhe ohue

Zwelbackenfutter FVTE fiir Teilkopi
Drehplatte 90 mm, Haéhe mit Drehplatte 115 mm

Spannweite 75 mm, Backenbreite 100 mim, Backenhthe 30 mm

Dreibackenfutter
klein: 110 mm &, 135 mm spannend
groll: 130 mm 2, 165 mm spannend

Kopiereinrichtung FVK Stempeliriseinrichiung FVTS
zum Vorkopieren von unregelmilig geformien Gessnken Schiebsfutler mit Aulspannflansche; Glasslrichplatie mit Lupen-
Kapierstift in drei Richtungen beweglich halter und Lupe; Schichelehre: MeBweile 130 mm;
spitze und Schnabel fir Innenmessung; Zeniri
und MeBuhrhalter

Anreill
rrnadel) Prifdorn

Fiihluhr

3 mm Mefibereich

Beleuchtung FZL
zur Befestigung am Friisspindelstock

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN
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Spann- und Schneidwerkzeuge

.
Frisdorne: 16, 22, 27 und 32 mm Durchmiesser Aufsteckdorne: 13, 16, 22, 27 und 32 mm Diarchme
1 Frisdorn im Normalzubehér enthallen | Aufsteckdorn im Normalzubdhir enthalles
Kegel-Reduzierhiilsen Einstellbiichsen: 16, 22, 32 mm Bahrung

Morsekegel 4 auf 1, suf 2, auf 3 Eillsleli;inge: 13, 16, 23, 312 mm Bahrunyg

1 Salz im Normalzubehiir enthalter

O = =

Zangenhiilse mit Mutler Spannzangen 20 mm & fir Wangrecht- u
sowie [ir Teilkopl, Bobhrongen von 01,51

16 mm & [ir schitellanlende Senkrechll

yon 0,512.5mm, D5 mm ge

Stofistdhle fir StoBapparat FVS Ausdrehstahle (10 mm Schail-i
“Stahlbreite [Abges. Linge | Gesamt linge | Bezeichnung Fiir Bohrung von Gesamtlinge Bezeichnun
g 3 L B 00
4 10 110 WHVD — 401 g 1 4
6 40 110 WHVD — 601 2 oy O e
6 75 150 WHVD — 602 LAy T
8 40 110 WHVD — 801 25 — 80 & gc
8 75 150 WHVD — 802 &0 —100 7% x &

FRIEDRICH DECKEL - MOUONCHEN

Senkrechtirdsspindel
5 mm, 0.5 mm  gostuft
|, Bohromg.:
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1
n

___

3
|

Walzenstirnfriiser
Aullen-2 | Linge | Bohrung H:z;culllmnu, |
40 20 16 WEW — 402
40 40 16 WFW — 404
50 25 22 WFW — 502
50 50 a2 WEW 505 |
— e ——— ~
e ————— Ty
e ————— -
Schaltiriser mit Morsekonus Schaltiriiser
Aullen-23 | Schnittlinge| Morse Nr. |- Bczeﬁ.Enig | Friser-& | Schal-8 | Linge ;.‘ichmltl:mgF Beze
| ) 4 6 | 15 i |
16 37 2 WFFK — 16 5 6 T0 15 5
20 43 2 WFFK — 20 6 6 0 15 6
26 57 3 WFFK — 26 ] 8 80 25 4 :
| 10 10 a0 17 10— 5%
| | 12 12 &0 2 12 2
i
Schlitzirdser fiir NElen (10 mm Sllmfl-ﬁ‘lli Schlitziriser, hollgeschliflen i
| Schnitibreite | Friser-@ | Bezeichnung Augen-if bLbn-]tbrgnl('_\ Bnhrungirli Bu:«_n.!n-_u:m 9
1.5 10 1,5 %10 — §8 |
2 10 2x 10 S8 50 0,5 13 WFKE U5
3 13 3x13—88 60 1,0 16 WFKE — 10
3 19 3x19 —88 60 2.0 16 | /F 0
4 13 4% 13— 88 6l 30 16 30
4 19 4%x19—58 70 4.0 16 40
5 19 5% 19— 58S 80 5.0 ‘ 22 )
& 22 6% 22 —SS |
8 28 . 8 x 28 — S5 -
Radiusfriiser (10 mm Schalt-@| Kugeliriiser (10 mm Schafl &)
| Radius | Friserbreite| Fraser-&@ | Bezeichnung T Ta [):lr«_hﬂn«wr | Bezeichnung |
! 1 2 | m R1x10—S§ ‘ 3 3er — 85 ‘
1.5 3 13 R15%13— 88§ 4 : 55
2 4 16 R2x16 — 88 | 5 § I 85
2,5 5 16 R25x16 —8§ 6 f 4 S8
3 6 19 R3x19—5§ 7 1% S5
35 7 19 R35x10 58 \ 8 82 — 55
4 8 19 R4x19 - 8§ 9 97 — 88
4.5 9 2 R4,5% 22— 8§ 10 102 — S8
5 10 22 R5% 22 —S8S 12 122 — 88
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Fraser und Frasstichel

o ‘ . |

Winkelirdser (10 mm Schalidurchmesser] Winkellriser (10 mm Schaftdurchmesser) ‘ |
Fraserwinkel| Friser-£J | Fraserhthe | Bezeichnung | Fraserwinkel| Friser-@ | Fraserhohe | Bersichoung |
600 10 3 10 x 600 — S8 | G600 10 5 a0l x 10 — S8 | |
o 10 5 10 x 700 — S§ 700 10 6 700 % 10 — S8
80u 10 5 10 x 800 — 8§ 800 10 & 800 x 10 — 55 ‘
450 16 5 16 x 450 — S§ 450 16 5 450 % 16 — 55 1
(el 16 [} 16 x 600 — 858 600 16 6 60U x 16 35
00 16 3 16 x 700 — S8 700 16 6 700 x 16 — S8 (
ROO 16 6 16 x BO0 — 88 800 16 6 800 'x 1§ SS
_—l L
i F lﬁl\f"“‘“ 1 = Zylindrische Fris-Stichel (Einschneideiréser)
T e i ! Stichel-| 14 Werkzeugst. | Schnellstahl | Hochleint-55
J durchm.| “A08® Nummer Numter Nummer
25 40 125 | 204 125 [ 302 125 [ 312
4,0 60 140 [ 204 l 140 | 302 140 [ 312 (
6.0 3 160 [ 204 160 | 302 160 | 312
B0 ol 180 / 204 180/ 302 180 | 312
8,0 120 - - TR0 [ 312
8.0 149 - — BRO | 312
8.0 160 = — 9Bl | 312
10,0 106 — — 1100 |/ 312
12,0 120 —= — 1120 / 312 !
zur Aufnahme der Zusatzgerite, Aufspann- und Teilvorrichtung und Werkzeuge der FP | ;
d

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN




29

Arbeitsbeispiele

Die Bilder der folgenden Seilen sollen einen Uberblick tiber die Arbeiten geben, die aul der
FP 1-Maschine ausgefiihrt werden konnen. Zur schnelleren Ubersicht sind die Anwendungs-
moglichkeiten nach verschiedenen Arbeilsgehieten geordnet. Der interessierte Leser wird aus
dem Bildmaterial manche Anregung erhalten. Die Arbeitsbeispiele zeigen nur einen Aus

schnitt aus dem grollen Arbeitsgebiet der Universal-Werkzeugfrismaschine Type FP 1.

Gruppenunterteilung der Bildfolge:

1. Einzelanfertigung:

Formenbau, Lehren, Vorrichtungen und Werkzeuge,

Apparate- und Maschinenteile.

2. Reihenfertigung:

Maschinenteile, Werkzeuge

3. Stempelfrisen:

Es sei noch darauf hingewiesen, daBl der griBte Teil der Aulnahmen unretuschiert sind, um
die Natiirlichkeit der Arbeitsbeispiele nicht zu stéren.
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Die Maschine in der Herstellung von Apparate- und
Maschinenteilen. Schalter-Grundplatte Nr.1 — Bearbeitung in zwei Aufspannungen

l.ager-
bohrung aus-
Die [ertigbearbeilele Platte drehen: it
Exzenter-

Ausdreh-

futter

Querbohrung ausdrehen mil Exzenler-Ausdreh- Locher )
bohren mit

Senkrechl-
irdskopl

futter in Waagrechtstelluns

Anschraub-

flache
ubfrasen mil
Augen-lnnenflichen abfrisen mit Scheibenflriser  Senkrech|-
in Waagrechtstellung fraskopt
FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN
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Die Maschine in der Herstellung von Apparate-
’ | und Maschinenteilen

Schaltergrundplatte Nr 2 — Bearbeitung in

zwei Aufspannungen

Mittelloch bohren in Waagrechtstellung

Mabe innenseilig staBen

Querliche: bohren

Anschraubfliche frisen

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN
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Die Maschine
in der Herstellung von Apparate- und Maschinenteilen

Einsprilzpumpengehduse. Lagerbohrung Rohrverteiler in Aluminium. Rohrstutzen aus- '
ausdrehen mit Exzenterausdrehfutter bei drehen mit Exzenter-Ausdrehfutter. Senk-
Verwendung des Rundtisches rechtiriskopl w. Teilkopf in Schrigstellung,

Lagerbohrung ausdrehen mit Exzenterfutter in Waagrechtstellung Malteserkreuz. Frisen und ausdrehen
mit Senkrechtfrisspindel und Ix |
zenterausdrehfutler
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Ausdrehen
mit Exzenter-
Ausdrehfutter
in Waagrecht-
stellung

Ausfriasen
des Halses
mit Senk-
rechtfris -

schneidefriser

FRIEDRICH DECKEL

Die Maschine in der Her-
stellung von Apparate-
und Maschinenteilen

Spezialgehduse fiir optisches Gerit
Fertigen in zwei Aulspannungen

Fensler

ausiridsen

Aullenform
fertig
frasen mit

fraser

- MUNCHEN

Einschneide




34

Die Maschine
in der Herstellung von Apparate- und Maschinenteilen

Bearbeitung eines groflen Werkstiickes (Teilscheibe)

o

Die Maschine mit aufgespanntem Die Linstellung miltels Mikroskop

Werkstick

Friasen der Teilscheibe mil
800 mm @. Der Tischschlitien

dient als Aufspanntisch

8 Rastenfrisan nur moglich bei Winl

schriggestelltem Senkrecht:

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

Bohren und ausdrehen der oheren
Seite mit Senkrechlfrasspindel und
Exzenter-Ausdrehfutter

Winkelarbeitstisch, um 180" schwenkbar zur Bearbeitung. der Bohren und ausdrehen der zweilen
zweilen Stirnseite Stirnseite mit Exzenter-Ausdreh
futter in Waagrechtstellung
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Einzelfertigung :
Die Maschine in der Herstellung von Lehren, Vorrichtungen und Werkzeugen

.
2
L
|
|
| Bohren und ausdrehen der oheren
S Seite mil Senkrechtirisspindel und

Exzenler-Ausdrehfutte:

zwellen

Bohren und ausdrehen der

Winkelarbeitstisch, um 180" schwenkbar zur Bearbeitung de:
zweiten Stirnseite Stirnseite mit  Exzenler-Ausdreh
futter in Waagrechtstellung

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

Spezialspann-
zange herstel-
len in -einer
Aufspannung

Schlitzen der Spannzauge, Teilkopl 300
nach rechts geschwenki

Reibahle mit wechselnd schriggestellten Stanzmesser Hir Papierdichtungen frisen

Zihnen frisen, Die Schrigstellung wurde Die Schrigflichen konnten mit normalem

erreicht durch Schwenkméglichkeit des Schaftfraser durch Schwenken des Senk-
Teilkopfes rechtiriskopfes erreicht werden
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Ausfrisen der einzelnen Abstulungen 1

Eine fertigbearbeitete Matrize [iir Bakelitgehiuse

Frisen von schriden Innenflichen mit normalen Schaftirdsern durch Schwenken des Winkelarbeitstisches
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Einzelfertigung:
Die Maschine im Formenbau

Frisen wvon Schlitzen und Langlochern
mit Einschneidelrdsern

Friasen einer Schrigfliche mit =zylindri
schem Auslaul

Der Formeinschneidefraser ist ein billiges
Werkzeug, leicht herzustellen und n

Radius un Grund der Form frisen mil Einschneidefriser zuschleifen
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

~ Bakelitstempel

Frisen der leicht konischen Fliche mil
narmalem Schaftfrdser

Frisen einer schrigen Fliche mil risen [einer konischer Nuten mit Eir
Einschneidefraser schneidelriser
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

FRIEDRICH DECKEL

Bakelitprefistempel, komplett ge
frist in drei Aulspannungen
Linge: 130 mm, Breile: 120 mm,
Héhe: 50 mm

Voririsen mit Walzenstirnfrise
50 X 50 X 22 mm

Der Stempel ist auf einem Schiebe-
futter aufgeschraubt (Beschreibung
unter ,Stempelfrisen”)

Frisen der groflen Rundung mil
Schaltiriser 26 mm @.

MUNCHEN
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Bearbeiten der Innenrundung mit Exzenler-Ans- Schlitzfrisen stirnseilig mit Einschneidelrises
drehfutter

Friasen einer Senkrechinute mit 2 mm Breite bei
Verwendung der schnellaufenden Senkrechtiris-

spindel mil Einschneidelriser
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Bohren von
kleinen

Lochern mit
Senkrecht-

fraskopt

Frisen einer Nute milt Schlitzfriser

Vorirasen der Stege mat
Einschneidefriser

Fertiglriisen der runden Stege mi

Einschneidelriser
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

BakelitpreBform
fiir Abschlufiplatte

Eindrehen wvon
konischen Rundnulen

mil Exzenler-Ausdrehiuller
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

BakelitpreBiorm Hir Abzweigdose

£

Ausdrehen des konischen Auslaufes mil
Exzenler-Ausdrehfuller

AusstoBen von scharfen Ecken mit Stoli- Schrdge Flache fir Augen frdsen, durch
apparal Schrigstellung des Winkelarbeitstisches
um 450
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Einzelfertigung: Die Maschine als Kopierfraismaschine

Der kopierte Pragestempel. Als Vorlage diente
ein abgenutzter Slempel

Frisen eines Prdagestempels nach vorhan
denem Muster unier Verwendung

Kopiergestinges

Voririsen einer im Grund unregelmiBigverlaufen
den Innenform nach Zeichnungsvorlage tnter
Verwendung des Kopiergestinges

Vorirdsen einer Prefform nach einem Gipsabgull
des Handmusters
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Einzelfertigung: Die Maschine als Kopierfrismaschine

StahlpreB-Stempel vorfrdsen nach

Original-
Puppenkopf

Frisen einer Glas Prefifform [iir eine

8-kant Flasche, Die Bearbeitund der ein-

zelnen Flichen erfolgt durch Schwenken
des Arbeitstisches

Stahlprell-Stempel vorlrisen

nach  Original-
Schuhleislen

Frisen der Schragfliche einer Léffelunlerslanze
mit zur Maschine geschwenktem Tisch

Frisen der Schrigfliche mil zylindrischem
Schaftlraser

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN
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Reihenfertigung:
Die Anfertigung von Werkzeugen und Maschinenteilen

Schrubblrisung mit Walzenstirnfrdser 50 mm @
Schnittiefe: 16 mm
Vorschub: 19 mm/Min.
Material: St. C 45,61

Frisen mil Senkrechtfriskopl, Walzen-
stirnfrdser 50 mm ()

Frisen mit Senkrechtirdskopf Winkelstirn- Frisen mit Waagrechtirdsspindel und Satzfriiser
[riser 60" X 60 mm @ 2 Scheibenfriser 110 mm @

FRIEDRICH DECKEL - MUNCHEN
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Reihenfertigung: Die Anfertigung von Werkzeugen und
Maschinenteilen

Frasen von Stirnrddern mil Moduliriisern
Senkrechtfraskopl ist waagrecht gestelll

Nuten stoBen
Breite: 5 mm

Tiefe: 2mm

Linge: 13 mm
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Abb. 18. FP1 Maschine eingerichtet fiir das Stempelirdsen
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Die maschinelle Ausarbeitung genauer Stempeliormen stellt an die Maschine eine Reihe von
Bedingungen:

1) Fertigung in einer Aufspannung, ohne Umspannen;

2.) absolute Formgenauigkeit und absolut sauberer Schnitt, der keine Nacharbeit mehr erior-
dern soll und

3.) sollen auch die in der Praxis fast bei jedem Stempel anfallenden unregelmiBigen Profile
mit genau derselben Sicherheit und Genauigkeit ausgefithrt werden kénnen,

Um diesen Forderungen zu entsprechen war es notwendig, Einrichtungen und MeBgerite zu
schaffen, die den Arbeilsvorgang auf die durch Zeichnung oder Muster vorgeschriebene
Stempelform rasch und genau einzustellen erméglichen. Die Entwicklung dieser Sonderein-
richtung wurde durch die im eigenen Betrieb bei der Herstellung der bekannten Compur-
Photoverschliisse gewonnenen Erfahrungen wertvoll geférdert. Die Vorteile dieser Einrichtung
sind kurz zusammengefallt [olgende:

Schnittstempel beliebiger Form mit einem HéchstmalBl an Genauigkeit maschinell herstellen
zu kénnen,

durch dieses Maximum an Genauigkeit und durch die absolut glatten und parallel zu
einander liegenden Arbeilsflichen lingere Lebensdauer und Austauschbarkeit der Stempel,

kiirzere Herstellungszeiten und Verringerung des Werkzeugaufwandes durch weilgehendsie
Verwendung normaler Werkzeuge.

Dem Werkzeugmacher stehen fiir die Ausarbeitung eines Stempels zur Verfiigung: entweder
die Zeichnung, oder ein Stanzmuster, oder die Lehre, oder der Abdruck der Matrize.

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

Das rechteckig vorgearbeitete Werk-
stiick wird zunfchsl in der aul den
Teilkopl aulgesetzten Stempelirisvor-
richtung befestigt. Fiir die [olgenden
Arbeitsgange wird nun der Vertikal-
friskopl aufgesetzt. Unter Anwen-
dung von EndmalBen und Fiihluhren
werden dann, dhnlich wie bei einem
Lehrenbohrwerk, die Mittelpunkte
der Radien andebohrt und nach diesen
Radiusmittelpunkten das Stempelpro-
fil angerissen. Wenn nun beispiels-
weise ein Mitlelpunkt aullerhalb des
vorgearbeiteten Werkstiickes liegen
wiirde, dann wire es zweckmilig,
ein Ausschlagiutter anzusetzen und
mit Hille dieses Futters den Radius
entweder anzuzeichnen oder gleich

anzudrehen.

Nach Fertigstellung des genauen An-
risses wird der Vertikalfriskopl ab-
genommen und mit der Horizonlal-
[rasspindel bis auf wenige zehntel
Millimeter AufmaB vorgefrist, Zur

Erzielung moglichst gleichmiliger

Frasleistungen kann dabei mil dem
antomatischen Vertikalvorschub de
arbeilel werden. Dabei wird genau so wie fiir nachstehend beschriebene Fertighearbeitung
des Stempels zum groBlen Teil mit normalen Werkzeugen gearbeilel und zwar mit ein-

fachen Finger-, Nuten- oder Winkelfrdsern.

Um nun auch radiale Profile sauber und genau [rdsen zu kbnnen, wurde zunichsl die ein
gangs erwihnte Spezial-Stempelfrisvorrichtung geschalfen, die durch Drehen und Langsver
schieben des Spannflansches den Mittelpunkt der zu frisenden Radialfliche genau aul Teil
koplachse einzustellen gestattet. Die zu frisenden Radialflichen kommen dadurch genau zen-
trisch zur Teilkopfachse zu liegen und werden unter Anwendung des Teilverfahrens und untes
Anwendung normaler Friser rasch und absolut gleichméBig ausgearbeitet. Die Einstellung
auf die Teilkopfmittelachse ist bei jedem Stempelprofil maglich, gleichviel ob es sich nun um
kleinere oder groBere Radien, um Innen- oder Aullenradien handelt. Die Gewdhr, dall der
Radiusmittelpunkt genau mit der Teilkopfachse fluchtet, bieten die nachfolgend beschriebenen
Einstell- und MeBgerite.
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Schematische Darstellung des Fris-
vorganges bei Ausarbeitung radialer
Flachen unter Anwendung normaler
Friser. Fiir Innennuten mit besonde-
rem Profil usw. verwendet man
zweckmiBigerweise Einschneidefri-
ser, die sich mit der ,,Deckel"-Stichel-
schleifmaschine rasch und einfach in
jedes beliebige Schnillprofil anschlei-
fen lassen,

Einstellgerite

a) Zentriernadel:

Die in den Teilkopf, Gegenhalterbock einzusteckende Zentriernadel dient zur genauen Ein-
stellung des angebohrten Radiusmittelpunktes auf die Drehachsmitte des Teilkopfes,

Man verschiebt den in der linksstehenden Abbildung gezeigten Schlitten der Stempelfrdsvor-
richtung bei gleichzeitisem Drehen des auf diesen Schlitten aufgesetzten Spannflansches
solange, bis die Zentriernadel, deren
untere Spitze im angebohrten Radius-
mittel aufsitzt, bei Drehung der von
der Schnecke ausgelésten Teilkopf-
spindel nicht mehr ausschligt. Die
Beobachtung der beiden oberen Na-
delspitzen ist durch die 20-fache
Ubersetzung erleichtert, denn wenn
die untere Nadelspitze beispielsweise
nur 0,02 mm auflerhalb des Drehpunk-
tes liegt, dann ergibt sich durch diese
hohe Ubersetzung an der oberen Na-
delspitze bereits ein Gesamtausschlag
von 0,8 mm. Nicht unbedingt notwen-
dig ist aber, daB die beiden oberen
Nadelspilzen zueinander fluchten,
denn die oberste feststehende Spitze
dient lediglich als Visierpunkt, die
genaue Zentrierung ist jedenfalls ge-
geben, wenn das obere Ende der be-
weglichen Nadel beim Drehen der
Teilkopispindel keinen Ausschlag
mehr zeigt.
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b) Einstellglas:

Das Einstellglas erméglicht das Aulsuchen eines auflerhalb des Stempelmaterials liegenden
Radiusmittelpunktes, dessen Lage dann auch nicht durch Anbohren, sondern durch Anrill fesi-
gestellt wird. Dieses Einstellgerdat ist durch seine iibersichtliche und einfache Handhabung
speziell auch fiir die Ausarbeitung des Stempels nach Handmuster, Lehre oder Abdruck von
besonderem Wert.

Wie aus nebenstehen-
der Abbildung ersicht-
lich, wird auch das
Einstellglas aul den

Teilkopigegenhalter

aufgesetzl und in der
Fithrung des Gegen-
halters so weit nach
unten verschoben, bis
es aul der Slempel-
oberfliche aufliegt. Die
Glasscheibe besitzt ein
Fadenkreuz, dessen
Mittelpunkt genau auf
die Teilkopfachse ein-
justiert ist. Um dieses
Fadenkreuz sind aul
der einen Hilfte in Ab-
stdinden wvon 0.2 mm
auf der anderen Hilfte

in Abstdnden von 0,5
mm Halbkreise einge-
atzt.

Der in der Stempel
frasvorrichtung eingde
spannte Stempel wird

nun, wie vorher schon
erwahnl, solange ge-
dreht bzw. verstellt
his sich der zu frisende
Radius des Hand
musters oder Risses
mit der enlsprechen
den Kreislinie der
Glasscheibe und damit
auch gdenau in der

ki

Teilkopfachse dec
Die nebenstehende Ab
bildung veranschaulichi
wie der Stempel durch
die Glasplalie bes
scheint und ; i
weilerhin auch den durcl

die genaue U
gefundenen

fiir den zu nde
Aullenradius. Die Able
sung wird durch eine acht

fache Lupe erleichtert
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Mef-Einrichtung

Die Forderung gréBtméglicher Genauigkeit bedingt eine MeBeinrichtung, welche die gefriisten
bzw, zu frisenden Radiusparlien wihrend des eigentlichen Frisvorganges laufend nachzu-
messen geslatlet.

Die vorstehende Ab-
bildung zeigt den Mef-
vorgang beim Nach-
messen einer Innen-
radiuspartie unter An-
wendung einer Prizi-
sions-Schiebelehre mit
0,02mm Ablesbarkeit.
Der Schieber dieser
Lehre ist im Gegen-
halterbock drehbar ge-
lagert und zwar liegt
der Dreh- und Null-
punkt wiederum genau
in der Teilkopfachse,

Die nebenstehende Ab-
bildung zeigt die An-
wendung dieser Mell-
einrichtung beim Nach-
priiffen einer Auflen-

radiuspartie.
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Im Verfolg der vorstehenden Ausfiihrungen, welche die Anwendung der Stempelfrisein-
richtung an Hand eines der Praxis entnommenen Arbeitsbeispieles zeigen, sind nachstehend

noch einige Abbildungen angeliigt, welche die Anwendung der Maschine innerhalb der ver-
schiedenartigsten Stempellormen veranschaulichen.

Arbeitsmuster:
Schnittstempel

Arbeitsmuster:
Schaitistempel
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Arbeitsmuster:
Schnittstempel

Arbeilsmuster:
Schnittstempel
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Frasen von
Schlitzen und Nulen
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Arbeitsmuster:
Schnittstempel
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Rotorstempel

mit Einschneidelriiser
senkrecht durch-
gearbeitel

Schnittstempel:

; e Bohrungen senkrecht -
T - ‘

'-‘u{Hwt':w " T mil Exzenter-Ausdreh-

Mg “ﬂl\“”ﬂ*n" ]

futter ausgedreht |
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

mit Senkrechtfriskopf ausgearbeitet
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Senkrechtes Frisen eines
Schnittstempels.

Das Werkstiick ist anf de:
Planscheibe desTeilkoples
montiert und kann so
nach allen Seiten gedreht

werden

Waagrechtes Frisen
einer Innenecke mit

Winkellriser
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Die Maschine
als Stempelfris-
maschine

Stempel lir
ReiflverschluBteile

Schoittstempel mil
den zur Fertigung
bendligten Werkzeugen

Platinenstempel

Das Ausarbeiten der N
erfolgte mit beiliegenden
Einschneidelriser
(Schlagzahn)
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Die Maschine als
Stempelfrasmaschine

Stempelform anfrisen,

Angeschraubtes Stahlklitzchen dient zum
Einstellen des Kreisbogens, dessen Mit-
telpunkt auBerhalb des Stempelblockes

liegt.

Senkrechtes Frisen eines

Schnittstempels, 60 min hoch
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Slatorstempel auBenseilig [risen Innenseitig mit Exzenter-Ausdrehfutter dreher

Schuittstempel mil
den zur Bearbeitund

bendtigtenWerkzeugs
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Die Maschine als Stempelfrasmaschine

Formstempel,
Hohe 255 mm
Bearbeitung mil waag

rechl destelltem

Senkrechifraskopi

Schnitistempel
fiir durchbrochenes

Ziffernblatt
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Kundendienst

Erste Voraussetzung fiir die richtige Beherrschung und zweckentsprechende Verwendung der
Deckel-FP 1-Maschine ist ihre genaue Kenntnis in ihren vielen Anwendungsméglichkeiten.

Um die notwendigen Kenntnisse richtig vermitteln zu kénnen, steht meiner Kundschalt eine

Vorfithrungs- und Versuchswerkstiitte auf Wunsch kostenlos zur Verfiigung, in der das Ma-
schinenpersonal in einigen Tagen geschult wird und sich mit allen Arbeitsmethoden, auch
iiber den Rahmen spezieller Arbeiten hinaus, eingehend vertraut machen kann. In jahrelanger,
vielseitiger Praxis erprobte Spezialisten nehmen die Unterweisung vor, die sich nicht
nur auf die verschiedenen Arbeitsmethoden, sondern auch aul die richtige Behandlung und
Anwendung der Werkzeuge erstreckt.

Die systematisch in jeder Weise vielseitig ausgebildeten Leute bieten spiter in der Werkstalt
die Gewihr fiir volle Ausnutzung von Maschine und Werkzeug, weil bei der Anlernung alle
Anwendungsgebiete aus der Praxis aul der Maschine selbst vorgefithrt werden und weil die
Leute, mit einfachen Arbeiten anfangend, nach und nach mit schwierigen Bearbeilungsmetho-
den von Werkzeugen, Vorrichtungen usw, vertraut gemacht werden. Die Unlerweisung in
meinem Hause bietet auch deshalb besondere Vorteile, weil es so miglich ist, die Aushildung

durch geeigneten Anschauungsunterricht und Arbeitsmuster zu bereichern,

st L i;
Iﬁn‘i §ir

i

Teilansicht der Anlernwerkstalt.
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Diese Ausbildung ist deshalb sehr zu empfehlen, weil die Deckel-Maschinen mit ihren univer
sellen Eigenschaften erst dann voll ausgeniitzt werden kénnen, wenn der Zweck aller Maschi-
nenelemente richtig erkannt und alle Teile gehandhabt werden kénnen. Dazu gehért vor allem,
daB veranschaulicht wird, in welch ungeahnter Fiille von Arbeitsgebieten die FP 1 eingeselz!

werden kann. Die Ausbildungszeit dauert ungefdhr zwei bis sechs Tage.

Die Versuchsabteilung ist darauf eingerichtet, Probearbeiten durchzufiihren, um so der Kund
schaft endgiilti — ‘unter gleichzeitiger Angabe der Arbeitszeitdauer und sonstiger wichtiger

Einzelheiten — die besondere Eignung der , Deckel” FP 1 unter Beweis zu stellen.

In Verbindung mit der Unterweisung des Maschinenpersonals in meiner Werkstiite stehen
dariiber hinaus ,Deckel”-Spezialisten zur Verhiigung, wenn in den Werkstitten der Kundschaft
neue Arbeitsmethoden auitauchen, um so in praktischer Mitarbeit auch gleichzeitig beratend
und vorschlagend mitzuhelien.

Langjébrig erfahrene Spezial-Ingenieure stehen iiberdies auch zur Erbrterung besonders ge-
lagerter Verhiltnisse, wie sie sich aus den Noiwendigkeiten in den verschiedenartigen Betrie-
ben immer wieder ergeben, zur Verfiigung,

Die vorstehenden Ausfiihrungen zeigen, dafl mir der Dienst am Kunden besonders am Herzen
liegt, um so immer beratend und heliend zur Seite zu stehen, wenn bei der Kundschaft, ob alt

oder neu, besondere Aufgaben zu lésen sind.

Praktische Unterweisung an der FP 1 in der Anlernwerkelalt
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