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TECHNISCHE DATEN

Max . Werkzeugdurchmesser

Ubersetzungsverhdltnis Hauptspindel : Arbeitsspindel

zum Gewindefridsen
zum Mehrkantdrehen

Gewindefrisen:

Max. GewindeauBendurchmesser
Max . Gewindelange

Max. Gewindesteigung

mm 64
1 1
1 2
mm 25
mm 22
mm 2

In Ausnahmefillen konnen diese Maximalwerte liberschritten werden.

Es ist jedoch zweckmi#Big, wenn Sie sich vorher von uns beraten lassen.

Max,. Vorschub

Max. Hauptspindeldrehzahl TD16/TD26/TDF26 und TD36

Mehrkantdrehen:

Herstellbare Schliisselfldchen
Max. Schliisselweite (sechskant)
Max. Breite der Schliisselfldchen
Max. Vorschub

Max. Hauptspindeldrehzahl TD16 und TD26/TDF26 und TD36

D

mm/U 0,008

U/min. 8000/4750 /4000

2- 4- 6- und 8-kant

mm 19
mm 6
mm/min 0,006

U/min.  4750/4000

143. 01
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BESCHREIBUNG

ANWENDUNG

Durch die Gewindefrids- und Mehrkantdrehein-
richtung wird der Fertigungsbereich des Dreh-
automaten universeller., Sie kann mit wenigen
Handgriffen in den entsprechenden Fertigungs-
bereich umgeriistet und wie folgt in den ein-
zelnen Bereichen angewendet werden:

a) Gewindefrisen

Mit der Gewindefridseinrichtung konnen Au-
Bengewinde verschiedener Art in Messing

und Leichtmetall gefridst werden.

Mit einem Fridser konnen alle Gewinde glei-
cher Form und Steigung ohne Auslauf bis an
einen Bund gefridst werden. AuBerdem konnen
gleichzeitig mehrere Gewinde verschiedener
Art gefridst werden, z.B. rechts- und links-
gidngig, verschiedene Steigungen und Formen,
eingidngig und mehrgingig, zylindrisch und
konisch,

b) Mehrkantdrehen

Mit der Mehrkantdreheinrichtung konnen zwei-,
vier-, sechs~ und achtkant Schliisselfldchen
an Messing und Leicht-Metall bis zu einer
maximalen Breite von 6 mm gedreht werden.

Die auftretende geringe Balligkeit der Pro-
filflidchen ist gering und kann innerhalb

der zulidssigen Toleranzen gehalten werden.

AUFBAU

Die auf dem hinteren Quersupportschlitten
aufgebaute Gewindefrids- und Mehrkantdreh-
einrichtung kann auf einfache Weise vom
Gewindefrdsen zum Mehrkantdrehen und umge-
kehrt umgebaut werden. ‘

Am Spindelstock ist das Antriebsge-

hiuse (1) angeflanscht. Dabei ist das An-
triebszahnrad der Einrichtung in dauerndem
Eingriff mit dem Zahnrad auf der Hauptspin-
del. Durch eine Schutzhaube (2) sind die
Wechselrdder der Antriebseinrichtung abge-
deckt.

Eine Gelenkwelle (3) stellt die Verbindung
vom Antriebs- zum Getriebeteil her.

Das Gehduse (6) des Getriebeteiles wird

in der T-Nut des hinteren Quersupportschlit-
ten mittels einer Nutenschraube (5)montiert,
Durch einen Exzenterbolzen (4), der in die
T-Nut des Quersupportschlittens greift ,kann
die Einrichtung genau achsparallel zur Dreh-
achse ausgerichtet werden.

\
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FUNKTION

Die Hauptépindel ist durch ein Zahnradpaar
(1) mit dem Antriebsteil dauernd im Eingriff
wodurch iiber die Wechselrdder (2) und (3)
die Gelenkwelle (4) kontinuierlich ange-
trieben wird. Diese treibt den Getriebeteil
mit der Arbeitsspindel (5) der Einrichtung.
Beim Gewindefridsen bzw, Mehrkantdrehen
unterscheidet sich dié Funktion wie folgt:
a) Gewindefridsen

Beim Gewindefrisen wird die Werkzeug-
spindel in gleicher Richtung mit gleicher
Drehzahl wie die Hauptspindel angetrie-
ben, Dazu wird der Antrieb mit den Zahn-
pddern Z28 (2) und Z42 (3) und die Arbeits-
spindel mit einem Gewindefriser ausge-
riistet. Der Vorschub erfolgt nur in radi-
aler Richtung durch den Quersupport.

b) Mehrkantdrehen

_______ -

Beim Mehrkantdrehen erfolgt der Antrieb
der Werkzeugspindel in gleicher Dreh-
richtung, jedoch mit doppelter Drehzahl
wie die ‘Hauptspindel. Dazu wird der An-
trieb mit den Zahnriddern Z40 (2) und

Z30 (3) und die Arbeitsspindel mit einem
Mehrkantdrehwerkzeug ausgeriistet. Der
Vorschub erfolgt ebenfalls nur-in radi-
aler Richtung liber den Quersupport.
Durch die doppelte Drehzahl des Mehrkant-
drehwerkzeuges gegeniiber dem Werkstiick
wird die Anzahl der gedrehten Flichen
doppelt so groB wie die Schneidenzahl
des Mehrkantdrehwerkzeuges.

0

1

Abb. 2
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BETRIEBSHINWEISE

INBETRIEBNAHME

Es ist zu iberpriifen, ob im Antriebsgehiuse
die entsprechenden Zahnradpaare montiert
sind (Gewindefrisen oder Mehrkantdrehen).
Fiir einen Gleichlauf von Antriebs- und
Abtriebswelle ist die gleiche Lage,d.h.die
gleiche Gabelstellung der beiden Kreuzge-
lenke Voraussetzung, dazu ist die Keilwelle
mit Pfeilen entsprechend markiert (Pfeil-
markierungen zeigen in einer Ebene aufein-
ander) .

Abb. 3
Der Ablenkungswinkel entspricht gleich der
Achsparallelitdt der Werkzeug- zur Haupt-
spindel. Die Achsparallelitdt wird einge-
stellt nach Ldsen der Sechskantmutter (6)
und des Gewindestiftes (8) durch Verdrehen
des Exzenters (7).
Nach jeweils 1000 Betriebsstunden ist der
Gewindefridsapparat zu demontieren, zu rei-
nigen und neu abzuschmieren, s.Schmieran-
weisung Seite 243.07.

WAHL DES KUHLMITTELS

Als sehr wichtig erweist sich die Wahl des
Kiihlmittels.

Da beim Mehrkantdrehen in Aluminium und Mes-
sing und beim Gewindefrédsen in Messing eine
hohe Wirmeentwicklung auftritt, muB filir eine
ausreichende Wirmeabfuhr gesorgt sein. Dabeil
haben sich Emulsionen bestens bewdhrt, z.B.
Aral-01 KW oder Synthetik-Kiihlmittel Aral
Konzentrat P 3000; beide in einem Mischungs-
verhdltnis 1 Teil Kihlmittel auf 20-30 Teile
Wasser.

‘Beim Gewindefrdsen in Aluminium ist in erster
Linie darauf zu achten, daB die Spine aus dem
Fridser gesplilt werden und sich keine Aufbau-
schneiden bilden konnen., Dies wird erreicht
durch die Verwendung von Hon-Olen (z.B.Aral-
01 K 2008 CMO oder Honilo 10 der Fa.Castrol).

0

VORSCHUB

Der maximale Vorschub betridgt, sofern es die
Stabilitdt des Drehteiles zuldBt, 0,008 mm/U
beim Gewindefridsen und 0,006 mm/U beim Mehr-
kantdrehen. Es empfielt sich, am Anfang der
Bearbeitung den groBen Vorschub und gegen
Ende einen der hoheren Spanabnahme entspre-
chenden kleineren Vorschub vorzusehen. Am
Ende der Bearbeitung sollte das Werkzeug ei-
nige Umdrehungen freischneiden.

Die maximale Hauptspindeldrehzahl betridgt zum
Gewindefridsen 6700 U/min. und zum Mehrkant-
drehen 4750 U/min.

'BEARBEITEN HINTER EINEM BUND

Beim Bearbeiten des Drehteiles hinter einem
Bund ist der groBte Bunddurchmesser D maximal:
a) beim Gewindefrisen
D = Kern-) des Gewindes + 20 mm

64 —

Gew. Frdaser

Kern ¢
D

Abb 4

b) beim Mehrkantdrehen
D = Schliisselweite des Mehrkantes
+ 20 mm

Soll mit Mehrkantdrehwerkzeugen gearbeitet wer-
den, deren Schneidenbreite kleiner als 4 mm

ist, so ist der groBte Bunddurchmesser

Dpax: = Schliisselweite des Mehrkantes
+ 10 mm g
| .
L3 I S TN
1 Frdsapparat
% a
‘ |
Mehrkantdrehwerkzeug Abb.5

In beiden Fdllen muB das Werkzeug einen AuBen-
durchmesser von 64 mm haben.

243.01
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UMBAU DER EINRICHTUNG

vom Gewindefrisen zum Mehrkantdrehen und Flir den Gleichlauf der Abtriebswelle im

umgekehrt, Antrieb und der Antriebswelle im Getriebe
ist darauf zu achten, daB beim Zusammen-

Wird die Einrichtung umgeriistet, so muB durch fihren der Vielkeilwelle die Pfeilmarkie-

Austausch der Zahnrdder im Antriebsteil der rungen in einer Ebene aufeinander zeigen.

Einrichtung das Ubersetzungsverhiltnis Haupt-

spindeldrehzahl : Frdserspindeldrehzahl ge-

andert werden.

Der Austausch ist folgendermaBen vorzunehmen:

g
1) Nach Losen der Zylinderschrauben (2)
Schutzhaube (3) abnehmen. )

2) Die Y4 Zylinderschrauben (1) herausdrehen C%b ”<§§' 7 #
und den vollstidndigen Antriebsteil vom

Spindelstock abnehmen, Dabei wird die Keil-

welle (7) aus der Vielkeilwelle (6) ge- E—

-
zogen, ,ﬁé%}____a——— 2
3) Die beiden Nutmuttern (4) und (5) 1Gsen _|

und abdrehen. Der Austausch der Zahnrader
kann vorgenommen werden, Dazu sind fir

die enftsprechende Bearbeitungsart folgen-

-
e

de Zahnridder zu montieren:

a) zum Gewindefridsen:

Zahnrad 728 (A), Bestell-Nr., 694 825 b ‘%Q%L—;______ 2
Zahnrad ZW42 (B), Bestell-Nr, 694 826 S S

Das Zahnrad mit der grdBeren Zihnezahl muf @9\ @'

auf die Abtriebswelle (B) des Antriebes _
montiert werden. \\\\/ -
b) zum Mehrkantdrehen: 1
Zahnrad Z4O (A), Bestell-Nr, 694 827
Zahnrad %30 (B), Bestell-Nr, 694 828
Das Zahnrad mit der kleineren Zdhnezahl muB
auf die Abtriebswelle (B) des Antriebes
montiert werden. Der Zusammenbau erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge,

-

Abb. 6

23.02 D : /7
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ZUM MEHRKANTDREHEN

Das Mehrkantdrehen beruht darauf, einen Mes-
serkopf in einem geeigneten Verhdltnis zum
Werkstiick rotieren zu lassen, Durch Wahl des
Ubersetzungsverhdltnisses zwischen Drehteil
und Messerkopf (in unserem Fall 1:2) in Ver-
bindung mit der passenden Messerzahl kdnnen
in einfacher Weise Mehrkante mit geraden
Seitenzahlen gefertigt werden.

Beim Mehrkantdrehen haben Werkstilick und Mes-
serkopf die gleiche Drehrichtung; der Messer-
kopf dreht sich Jjedoch mit doppelt so hoher
Drehzahl wie das Werkstiick, wobei jeweils
eine Schneide die gegeniiberliegende Werk-
stiickfldiche bearbeitet (s. Abb., 8). Dadurch
wird die Zahl der hergestellten Mehrkant-
fldchen doppelt so groB wie die Schneiden-
zahl des Messerkopfes., Die auftretende Bal-
ligkeit der Profilfliachen kann aus dem Dia-
gramm Seite 443,01 abgelesen werden.

Diese Balligkeit beruht auf der Tat-
sache, daB die auf diese Weise hergestellten
Mehrkantflidchen Teile von Ellipsen sind,

Die Fldche des beim Mehrkant-
drehen hergestellten Mehr-
kantes ist zur genau ebenen
Form um das MaB "f" ballig.
Die Abb, 7 zeigt, wie aus
Ellipsenabschnitten der
Mehrkant entsteht.

D

TRAUE

Ub§r=l Schneidenzah
zang| 1| 2 | 3 T
Tolelolo
1°7T AR _J
Abb, 8

Die GroBe der Balligkeit ist abhingig von dem
Schneidkreisdurchmesser r des Werkzeuges und
dem halben EckmaB r des s herzustellenden
Mehrkantes. Dabei wird die Balligkeit "f'"umso
geringer, je groBer das Verhdltnis r :r ist,
Die GroBe der Balligkeit kann dem "D%aggamm
zur Ermittlung der Balligkeit"entnommen werden
(siehe Seite U43,01),

—

7=

_ Relativbdhn der
Schneide zum
Wer kstuck

\ S2

20

ot

Abb 7
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SCHNITTGESCHWINDIGKEIT BEIM MEHRKANTDREHEN

Die Schnittgeschwindigkeit Vabs beim Mehr- und der Umfangsgeschwindigkeit Vg des Werk-
kantdrehen setzt sich zusammen aus der Um- zeuges.
fangsgeschwindigkeit V,, des Werkstilickes

Vabs = Vs + Vy
L. 2, - T * n . 2 rg . I + 2n
Dabei ist V = —* ——— m/min. und Vg = m/min.
1000 1000 .
Erforderliche GroBen
ry = halbes EckmaB des Mehrkantes
g = Radius des Schneidkreises am Werkzeug
f = Balligkeit
Vabs = Effektive Schnittgeschwindigkeit
Vi = Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlickes
VS = Umfangsgeschwindigkeit des Werkzeuges
n = Hauptspindeldrehzahl in U/min.

Beispiel:
Es soll ein Werkstiick mit einem Sechskantprofil der Schlilisselweite 19 mm versehen werden,
Spindeldrehzahl n = 1000 U/min,

1, Ermittlung der Schnittgeschwindigkeiten

Vabs = Vs + Vw Vs = S
1000
v, = 2 ry T * n
1000

Bei nicht nachgeschliffenen Werkzeugen ist ro o= 32 mm,

2+ 32 «TF . 2+ 1000

Vaps =
1000
—~ i
2 ¢ 10,95 ¢ II « 1000
+ = 403 m/min.+ 65,6 m/min,
1000
Vops = 468,6 m/min,
2., Ermittlung der Balligkeit
oo = 10,95 mm T
= 2,92
ry = 32 mm ry

. r
Im Diagramm zur Ermittlung der Balligkeit wird bei _S senkrecht nach oben bis zur
T
w
Kennlinie fiir den Sechskant verfahren, Vom Schnittpunkt fiihrt eine Waagrechte zur
2. Kennlinie; von dieser senkrecht nach unten ergibt die Balligkeit. Die Balligkeit
ist in dem Diagramm in 1/100 mm angegeben,

2,7 _
Sie betridgt in unserem Beispiel: 100 mm = 0,027 mm

D
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ZUM GEWINDEFRASEN

Beim Gewindefridsen 1liduft das Werkzeug mit
gleicher Drehzahl in gleicher Drehrichtung
wie die Hauptspindel.

Die Friserachse und Werkstlickachse laufen
parallel zueinander.

Dadurch ergibt sich ein Nachschneiden des
Frisers an der Gewindeflanke in Abhingig-
keit von dem Flankenwinkel und der Stei-~
gung des Gewindes sowie dem Gewindedurch-
messer,

Abbildung 9 zeigt, wie sich diese Werte auf
das Nachschneiden auswirken.

602

M16

Bei dem Metrischen Gewinde M16 mit einer
Steigung von 2,0 mm und Flankenwinkel 60°
ist nur ein geringes Nachschneiden festzu-
stellen, bei dem Trapezgewinde Tr20x4 mit
einer Steigung von 4 mm und Flankenwinkel
300 ist ein wesentlich groBerer Teil der
tragenden Gewindeflanke unterschnitten.
Bei groBem Flankenwinkel und kleiner Stei-
gung tritt der kleinste Unterschnitt, bei
kleinem Flankenwinkel und groBer Steigung
der groBte Unterschnitt der Gewindeflanke
auf.

Ferner ergibt sich beim Gewindefrésen ein
Polygoneffekt an der Werkstiickform,

Dieser ist wie beim Mehrkantdrehen abhingig
von der Zihnezahl und von dem Verh#dltnis
des Schneidkreisradius am Werkzeug rg zu
dem Radius des Kerndurchmessers Py des her-

zustellenden Gewindes. Dadurch erzeugt jeder
Friserzahn am Werkstiick einen Kreisabschnitt

des Hiilllkreises mit dem Radius rg + 1.

D

Die Zahl der entstehenden Facetten und damit
die GroBe der einzelnen Flidchen ist abhingig
von der Zidhnezahl. Das heiBt, daB sich bei
groBen Gewindedurchmessern der Polygoneffekt
stidrker auswirkt als bei kleinen Durchmessern.
Es wdre daher naheliegend, die Zihnezahl der
Fraser sehr hoch zu widhlen, Dies kann aber
leicht zum Verstopfen der Zahnliicken fiihren,

30°

Tr16x3

-Abb,9

Deshalb sind die Fridser so ausgebildet,

daB die hochste Zdhnezahl, die noch einen ein-
wandfreien SpanefluB gewidhrt, gewdhlt wurde,
Der Polygoneffekt liegt dabei filir normale
Gewinde noch in den zulidssigen Grenzen, Aus
dem Diagramm auf Seite 443,02 die Unter-
schﬁittsgrenzeh und die zuldssigen Friser-
breiten filir verschiedene Gewindedurchmesser
und -steigungen abgelesen werden, Die Linien

1 und 2 geben die Unterschnittsgrenzen fiir
Gewinde mit verschiedenen Flankenﬁinkel in Ab~-
hingigkeit von Gewindedurchmesser und -stei-
gung an., Zur Herstellung
Durchmesser und Steigung einen Punkt iber

von Gewinden, deren

der entsprechenden Linie ergeben, ist der Ein-
satz korrigierter Friser zur Vermeidung eines
zu groBen Unterschnittes erforderlich. Die
durchgezogenen Linien ergeben die zuldssige
Friserbreite zur Herstellung eines Gewindes

dus Ms58.

243.C
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NACHTRAGLICHER ANBAU

Soll die Einrichtung nachtridglich an eine
bereits ausgelieferte Maschine angebaut
werden, so ist folgendermaBen vorzugehen;

1) Das mit der Hauptspindel im Spindelstock
sitzende Abtriebsrad und die Anbaufliche
am hinteren oberen Teil des Spindelstock-
gehduses von Spénen und Schmutz sdubern.

2) Den Antriebsteil entsprechend der Verwen-
dung (Gewindefridsen bzw. Mehrkantdrehen)
mit den dazugehorenden Wechselrddern aus-
riisten (siehe Seite 243,02) und Schutz-
haube demontieren,

3) Den Antriebsteil mit den 4 Zylinderschrau-
ben am Spindelstock montieren,

Achtung: Zahnspiel: Abtriebsrad - Antriebs-
rad (Hauptspindelzahnrad) iiberpriifen., Das
Zahnspiel sollte 0,02 - 0,1 mm betragen.
Bei einem zu engen Zahnspiel ist das An-
triebsgehduse entsprechend zu unterlegen.
AnschlieBend miissen sich die Zahnréder

des Antriebteiles ohne mechanische Hem-
mungen durchdrehen lassen.

ABBAU DES FRASAPPARATES

Mit dem Abbau des Fridsapparates muB die Ge-

lenkwelle mit abgebaut werden, da sonst er-
hohte Unfallgefahr besteht.

Bei ldngerem Arbeiten ohne Gewindefrisen bzw,
Mehrkantdrehen empfiehlt es sich, die Antriebs-
einrichtung mit abzubauen, da die Einrichtung
geschont wird und die Schmierung der Zahnrider
entfallen kann,

1D

4) Den Getriebeteil mit dem Nutenstein in
die T-Nut der Quersupportschlitten ein-
filhren., Dabel wird gleichzeitig die
Vielkeilwelle zusammengesteckt. Hierzu
muB beachtet werden, daB die Pfeilmar-
kierungen in einer Ebene aufeinander-
zeigen,

5) Den Getriebeteil mit dem Exzéenterbolzen
genau achsparallel zur Hauptspindelachse
ausrichten und durch Anziehen der Sechs-
kantmutter auf dem Quersupportschlitten
festsetzen.

Vor Inbetriebnahme der Einrichtung empfeh-
len wir dringend, die Bedienungsanleitung
(Abschnitt Betriebshinweise) sorgfiltig
durchzulesen, um eine Beschiddigung der Ein-
richtung durch falschen Gebrauch zu ver-
meiden, '

1/
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SCHMIERANWEISUNG
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SCHMIERSTOFFUBERSICHT T

SCHMIERSTOFFVORSCHRIFT

Kenn-
zel- |Bezeichnung Eigenschaften Schmierhiufig-|Schmier- | Schmier- |Bemer-
chen |des Schmier- | Viskositdt |Viskositdt || keit nach Be- [stelle stoff- kungen
stoffes EO cSt triebsstunden |Nr. menge
Leg.Maschi- Nach Abnehmen
nenol fiir der Schutzab-
itfi - o o b -6 deck it
Gleitfihrun- |, g ¢ &0 |36c5t,/50°C 50 1 COGIIENE T
gen Tropfen Olkanne
CLP 68 DIN
51 517
Getriebe- Tropfpunkt |Walkpene- 100 nach Kontrolle
i} flieB- tration ) 2% Bedarf
o
fett 150 C oo =
I 1000 6 cem Neufiillung

* Achtung: Das Entliiftungsloch der VerschluBschraube muB nach unten zeigen, sonst Ver-
schmutzung des Getriebes.,

D
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DIAGRAMM ZUR ERMITTLUNG DER BALLIGKEIT
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DIAGRAMM ZUR ERMITTLUNG DER UNTERSCHNITTSGRENZEN
UND DER ZULASSIGEN FRASERBREITE

Bei Gewinden iiber

- zul. Frdserbreite in mm

Unterschnittgrenze fir Gewinde mit Flankenwinkel 550, 60° diesen Linien sollte
Unterschnittgrenze filir 1gg. Rund- u, Trapezgewin- 300 nur mit korrigierten
de mit Flankenwinkel Fridsern gearbeitet
werden,
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TRA

MEHRKANTDREHWERKZEUGE

Bezeichnung
4kt Spg 0° TRAUB

Technische Daten :
Spanflachen : 2
Spanwinkel  : 0°30'
Freiwinkel : 20°

Beim Einsatz der Mehrkantdreheinrichtung
ist der zur Einrichtung gehdrende Zwischen-
ring beizulegen.

Bestellung der Mehrkantdrehwerkzeuge

Bei der Bestellung von Mehrkantdrehwerkzeu-
gen benctigen wir folgende Angaben:

1) Maschinentyp

2) Angabe der Anzahl der Schliisselfldchen
(2-, 4-, 6- oder 8-kant)

3) Flidchenbreite

L) Zu bearbeitender Werkstoff

Am sichersten ist es, bei der Bestellung
von Mehrkantdrehwerkzeugen eine Zeichnung
und ein Musterteil beizulegen.

Die Mehrkantdrehwerkzeuge sind auf den

Typen A - TB und TD einsetzbar.

1D
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OOVO B | :‘;
= M
] g
s £
Zwischenrin
beilegen
——— x =
X . =6mm
min
Span- &
fur Ms 58 0°30°
fur Ms 63 5°
Nachschleifen

Bei nachlassender Scharfe der Schneiden am
Mehrkantdrehwerkzeug konnen die Schneiden
am Schneidenriicken nachgeschliffen werden.
Es ist jedoch unbedingt darauf zu achten,
daB:

1) Die Teilung der Schneiden untereinander
wieder einwandfrei stimmt, da die Mehr-
kantflidchen sonst verzerrt ausgebildet
werden,

2) Die Schneiden miissen alle den gleichen
Abstand zur Werkzeugmitte haben, da sonst
ungleiche Schliisselflidchen entstehen,

543.01
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GEWINDEFRASER
n. Angabe
1) ; 1
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Zwischenring
beilegen '
e Ausfihrung_1_ Austihrung 2 Ausfiihrung_3
Gewindebreite Gewindebreite Fraser fur
unter 16 mm uber 16 mm Doppelgewinde

Bestellung von Gewindefridsern

Bei der Bestellung von Gewindefrdsern be-
notigen wir folgende Angaben:
1) Maschinentyp
2) Gewindeart, bei Sondergewinden
eine Zeichnung des Gewindeprofils
3) Gewindesteigung
It) Fridserbreite
5) Zu bearbeitender Werkstoff

Die Gewindefridser werden mit einer Fase
von 450 bis auf den Gewindegrund versehen,
um ein Ausbrechen der an die Stirnseite an-
grenzenden Zihne zu vermeiden. Die Fréser-
breite ist also Gewindelidnge + 2 x Fasen-
breite. Soll aus besonderen Griinden keine
Fase angebracht werden, so ist dies beson-
ders anzugeben,

Am sichersten ist es, bei Bestellung von
Gewindefrisern eine Zeichnung und Muster-
teil beizulegen.

Die Gewindefridser sind auf den Typen:A .
TB und TD einsetzbar.

TD

Die Schnittgeschwindigkeit beim Gewindefri-
sen liegt sehr hoch (bis zu 650 m /min.). Da-
her ist der Einsatz von Gewindefrisern mit
hoher Prizision, langer Standzeit und guter
Schnittfihigkeit erforderlich.

Nachschleifen

Stumpfe Gewindefriser konnen an der Zahnbrust
einige Male nachgeschliffen werden, sofern
das Friserprofil noch nicht verschlissen ist.
Das Nachschleifen des Profils lohnt sich meist
nicht.

* Die groBte Gewindelinge von max., 22 mm
(11 + 1, = max, 22) sollte auch bei Doppel-
frisern nicht iiberschritten werden. Auch
sollte die gesamte Fridserbreite mit Riick=-
sicht auf die Fridsspindellagerung 35 mm
nicht iiberschreiten.

1/7:



ERSATZTEILLISTE

48 47 48 42 41

43 39 51

BESTELL

AB

POS. NR. NR. TA BENENNUNG MASCH.NR.| ANHANG ABMESSUNG DIN STUCK
1 !691 176 | 1 | GEWFRAES U MEHRKTDREINR
2 691 174 | 1 | GETRIEBE 1
3 694 805 | 8 | GETRIEBEGEHAEUSE 1
4 694 806 | 2 | GEHAEUSE 1
5 694 807 | 2 | DECKEL 1
6 301 162 | 3 | ZYLINDERSCHRAUBE M 6X 20 912 6
7 302 974 | 3 | ZYLINDERSCHRAUBE M 5X 8 7984 4
8 350 237 | 3 | ZYLINDERSTIFT 6M 6X 32 6325 2
9 694 815 | 2 | ZAHNRAD 36 1
10 311 454 | 3 | RILLENKUGELLAGER 6201 2RS 625 2
11 694 835 | 2 | DECKEL 1
12 694 829 | 2 | RING 1
13 694 814 | 2 | ACHSE 1
14 313 513 | 3 | NADELLAGER NR12/12 1
15 312 562 | 3 | AXIALSCHEIBE AS1226 2
16 694 813 | 2 | ZAHNRAD 32 1
17 691 173 ; 2 | FRAESERWELLE 1
18 313 437 | 3 | PASSCHEIBE 12X18X1,8 988 3
19 313 436 | 3 | SCHRAEGKUGELLAGER 7201 B 628 2
20 312 561 | 3 | PASSFEDER B 4X 4X14 6885 1
21 313 438 | 3 | DICHTRING NILOS 7201 AVG 2
22 694 810 | 2 | ZAHNRAD < 24 1
23 311 131 | 3 | ZYLINDERSTIFT 5M6X 14 6325 1
24 312 433 | 3 | SICHERUNGSBLECH MB 1 2
25 312 431 | 3 | NUTMUTTER M12X 1 KM 1 2
26 694 817 | 2 | NUTENSCHRAUBE 1
27 302 885 | 3 | SCHEIBE 10 1440 1
28 624 389 | 3 | SECHSKANTMUTTER M10 934 1
28L FORTSETZUNG 1
12/73 TD16 - TD26 - TDF26 - TD36 843.01



ERSATZTEILLISTE

748 47 48 42 41 43 39 51

BESTELL AB

POS. NR. NR. TA BENENNUNG MASCH.NR. ANHANG ABMESSUNG DIN STUCK
28M FORTSETZUNG 1
29 694 818 2 | BOLZEN 1
30 301 092 3 | GEWINDESTIFT A M 6X 12 915 1
31 301 235 3 | GEWINDESTIFT A M 6X 20 913 1
32 300 519 3 | PASSFEDER A 5X 5X12 6885 1
33 652 305 2 | VERSCHLUSS-SCHRAUBE 1
34 311 363 3 | DICHTRING A10X13,5 |7601VF 1
35 691 175 | 2 | SECHSKANTMUTTER 01| 001 M10X 1 1
36 694 802 1 | ANTRIEB 1
37 694 819 2 | GEHAEUSE 1
37A | 301 162 3 | ZYLINDERSCHRAUBE M 6X 20 912 4.
38 312 183 3 | RILLENKUGELLAGER 6203 2 Z 625 4
39 694 823 2 | WELLE 1
40 301 249 3 | SICHERUNGSRING 17X 1 471 3
41 694 826 2 | ZAHNRAD 01| 002 42 1
41A 694 828 2 | ZAHNRAD 01 002 30 1
42 694 820 2 | WELLE 1
43 302 837 3 | PASSFEDER A 5X 5X18 6885 1
44 694 821 2 | ZAHNRAD 46 1
44A | 694 822 2 | BUCHSE 1
44L FORTSETZUNG 2

R42 N2 TD16 - TD26 - TDF26 - TD36 12/73



ERSATZTEILLISTE

48 47 48 42 41

43 39 &1

RAUB

GEWINDEFRAS- UND MEHRKANTDREHEINRICHTUNG

AB

BESTELL

POS. NR. NR. TA BENENNUNG MASCH.NR. ANHANG ABMESSUNG DIN STUCK

44M FORTSETZUNG 2
45 312 564 | 3 | SICHERUNGSBLECH MB 3 1
46 312 563 3 | NUTMUTTER M17X 1 KM 3 1
47 694 825 | 2 | ZAHNRAD 01| 002 28 1

47A 694 827 | 2 | ZAHNRAD 01| 002 40 1
48 312 432 3 | NUTMUTTER M15X 1 KM 2 2
49 694 836 2 | DECKEL 3 1
50 301 104 | 3 | ZYLINDERSCHRAUBE M 6X 12 7984 6
51 300 519 | 3 | PASSFEDER A 5X 5X12 6885 1
52 694 803 | 2 | GELENKWELLE 1
53 311 290 | 3 | GEWINDESTIFT A MB6BX 8 914 2
54 694 837 | 2 | SCHUTZHAUBE 1
55 301 149 | 3 | ZYLINDERSCHRAUBE M 5X 10 912 2
56 694 832 | 2 | DECKEL 1
57 624 166 | 3 | ZYLINDERSCHRAUBE M 6X 10 84 3
58 694 831 2 | SCHUTZHAUBE 1
59 624 182 | 3 | SENKSCHRAUBE M 4X 6 963 2
60 626 770 | 2 | ZWISCHENRING 1
61 695 234 | 2 | DECKEL 1

12/73 TD16 - TD26 - TDF26 - TD36 843.03



ANHANG

TRAUBE

GULTIG FUR GEWINDEFRAS- UND MEHRKANTDREHEINRICHTUNG.

12/73

HINWEIS NR BEMERKUNG
001 Pos. Nr. 35 Best. - Nr 694 834 Teile mit Linksgewinde
002 Zahnradpaar Pos. Nr. 41 und Pos. Nr. 47 = Gewindefrasen

Zahnradpaar Pos. Nr. 41A und Pos. Nr. 47A = Mehrkantdrehen

TD16-TD26-TDF26-TD36 : 01
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SCHNELLVERSCHLEISS-UND VERSCHLEISSTEILE

bezogen auf 6000 Betriebsstunden, entspricht ca. 3 Jahre bei Einschichtbetriet

Typ . GEWINDEFRAS- UND MEHRKANTDREHEINR LCHTUNG T D

SchnellverschleiBteile unterliegen einer natiirlichen Abniitzung und verschleifZen in det

Regel innerhalb der oben angefiihrten Betriebsstunden.

VerschleiBteile sind Ersatzteile, die Jedoch durch unbeustimmbare Finflilicce (z.B, lber-
lastung) innerhalb der oben angefilhrten Betriebsstunden verschleiven kinnen,
SchnellverschleiBteile . . Bestell- AL EragetEEng ?osi-Nr.
i VerschleiBteile 1 I 3 10 | im Ersatz-
je Drehautomat Nummer :
Eintichtuhgen | feilver-
Benennung empf. Stiickzahl | 26ichnis
Ersatzteilverzeichnis Seite 843.01-02
1 Frisapparat * 694 801 2
2 Gelenkwelle 694 803 50
Rillenkugellager 6201 311 Ush | 2 2 6 10
2 RS DIN 625
Schrigkugellager 7201 B 313 792 2 2 6 19
DIN 628
Nadellager NR 12/12 313 513 1 1 3 14
Axialscheibe AS 1226 312 562 | 2 b 8 15
Rillenkugellager 5203 2
DIN 625 312-183§ U4 8 16 36
Zahnrad 2z 32 694 813 | 1 2 u 16
Zahnrad =z 24 694 810 | 1 2 y 27
Zahnrad z 36 694 815 1 2 y vl
s Bt frEeen {: Zahnrad 2z U2 694 826 | 1 2 i 39
Zahnrad =z 28 694 825 1 2 L L5
{: Zahnrad 2z 30 694 828 | 1 2 i 39 A
Zum Mehrkantdrehen i
Zahnrad 2z 40 694 827 | 1 2 in s A

* Bei der hohen Beanspruchung des Fradsapparates
insbesondere beim Mehrkantdrehen ist ein vor-
zeitiger VerschleiB innerhalb der oben angefiihr-
ten Betriebsstunden mit Sicherheit zu erwarten.

D
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Na chdruck = auch auszugsweise = nur mit
Einverstindnis der Hermann Traub Maschinenfabrik

Reprint of any section or extract is subject
to our written consent.

Toute reproduction, meme partielle, n’est autorisée
qu’avec notre consentement.

La imprésidn de fextos = aunque sea en extracto -
s6lo con permiso de la Firma Hermann Traub Maschinen-

fabrik.

A reimpressdo de textos = mesmo por extracto -
sdmente com licenga da Firma Hermann Traub

Maschinenfabrik.

Ristampa = anche per estratto = solo con il consenso
della ditta Hermann Traub Maschinenfabrik.
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