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HERMLE

S1e haben mit der Anschaffung einer "HERMLI =R \ZISIONS=FRASMASCHINI
eine gute Wahl getroffen und wir danken fiir Thr Vertrauen, das Sie unserem
Produkt entgegenbringen. Ihre Hermle=Maschine wird dieses Vertrauen zu
wiirdigen wissen, doch stellt sie von Anfang an eine Bedingung: sie wiinscht
immer, auch unter den rauhesten Belriebsbedingungen, anstandig behandelt

zu werden. Deshalb gehort diese Betriebsanleitung in die Hinde des Bedie -
nungspersonals. I's wire verfehlt, diese im Betriebsarchiv ein vers taubtes
Dasein [risten zu lassen. Wir habed versucht, Thnen alle die Hinweise und In-

[ T

formationen zu geben, die fiir die Bedienung, Wartung oder Ul rwachung dexr

Maschine notwendig sind.

Bitte lesen Sie daher VOR INBI TRIF BNAHMI der Maschine diese Anleitung
aufmerksam durch und machen Sie sich erst mal mit der Maschine etwas ver -

traut. en Sehmieranweisungen ist besonders grofle Aufmerksamkeit zy schenken.
Wenn Sie genau allen \nweisungen folgen, werden Sie Zeit sparen und Ver -
lusten vorbeugen und Sie werden mit der Leistung und Genauigkeit der Ma -

schine nach Jahren noch voll zufrieden sein.

Wir wiinschen Ihnen erfolgreiche Arbeit und die besten | rgebnisse aul Threr

neuen "HERMILF" = Frismaschine.

Vielen Dank fiir Thre Aufmerksamkeit und ein guter Start !
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Techn. Daten HERMLE

FW 710,(FU710

Tischgrosse Aufspannflache #ibeg 710x190
Anzahl der T = Nuten }
Breite der T - Nuten mm }2
Abstand der T - Nuten fmm 0
Langsbewegung durch Handrad min 3190
Lingsbewegung automatisch [ 360
Querbewegung durch Handrad mm 150
Senkrechtbewegung durch Handrad min 280
Senkrechtbewegung durch Handrad ( FU 710 ) mim 245
Oberkante Tisch bis Mitte Friasspindel, max. Fn 280
Oberkante Tisch bis Mitte Frisspindel, max. ( FU 710 ) (Y 245 f
Schwenkbarkeit des Aufspanntisches um senkrechie Achse ( FU 710 ) + 389
Zustellgenauigkeit: lings und quer - 0,05 mm, vertikal = 0,02 mm
'
Anzahl der Frasspindeldrehzahlen ( U/min. ) 17 i
NN S O L O
4a0 615 800 1350 1400 1600 2240 2800 1480
Reihe 2 stufenlos von 100 ... 1600 und von 315 ... 3000 U,/min. .
Anzahl der Friasspindeldrehzahlen ( U/min. ) T
R 50 70 85 100 120 140 170 200
Reihe 3 240 338 400 675 700 200 1120 1400 2240
Reihe 4 900 1250 1800 2500 3550 5000 7100 | 10000
Werkzeugaufnahme MK 3] ISA 30
Durchmesser im vorderen Lager fim 10
Frasspindelmitte bis Unterkante Gegenlager mim 124
Frasspindelmotor, polumschaltbar 700,/1400 U /min, (Reihe 1 + 2 ) kW 1, 1/5:8
Vorschub stufenlos, Bereich 1 und 2 serienmédssig eingebaut FW 710 FU T10
Bereich 1 Vorschub min/minl 10,... 1800 6 ...1100
Eilgang m; min. = L0
Bereich 2 \"t'n‘s:.:huh mim 1.n'm 20, .. 3600 1244 ..33'\'151
Eilgang 1/ min. }, B 2,2
Vorschub - Eilgang = Motor 3000 U/min. ke 0,5 0,5
Platzbedarf der Maschine, Breile x Tiefe nm [’.ll.J{}.\IWJH—
Gesamthche der Maschine nm 1495
Standflache der Maschine 11 150x655
Nettogewichi ca.kg 680
Kistenaussenmasse: Breite » Ticle x Hohe mim 1300x1450x1 L
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HERMLE

Transport und Aufstellung

Der Versand der Maschinen erfolgt in Spezialkisten oder auf Bohlen. Die Kiste
darf wiahrend des Transportes auf keinen Fall umgelegt werden, sie ist so aus -
gefihrt. dass ein miiheloses Aufnehmen durch einen Gabelstapler erfolgen kann.
Durch losen der 4 Sechskantschrauben (SW 19 ) auf dem Kistendeckel kann die
Kiste auseinander genommen werden.

Nach sorgfdltigem Auspacken ist die Maschine auf Unversehrtheit und das Zube —
hor auf Voellstdndigkeit zu liberpriifen. Reklamationen sind sofort unter Angabe
der Masch.\r, bei dem Lieferanten geltend zu machen. Die Masch.\r. ist auf
der Brustfidche, unterhalb der Gegenhalterfiihrung eingeschlagen.

Fiir den Krantransport ist auf der Oberseite des Gegenhalters eine Ringschraube
vorhandemn

Die Maschine ist aul erschiitterungsfreiem Boden aufzustellen und nach der wWasser—
waage auszurichten.

Reinigung .

Samtliche beweglichen Teile, wie Konsole, Querschieber, Tisch und die Spindeln,
vor der Reinigung nicht verschieben, oder drehen. Vor Inbetriebnahme sind die mit
Rostsechutz versehenen Teile zu reinigen. Als Reinigungsmittel ist Waschbenzin
oder ein nicht lackangreifendes Mittel zu verwenden. Bei Beschadigungen durch
lackangreifende Mittel besteht kein Anspruch auf kostenlose Nachbehandlung der
Maschine durch uns.

Elektrischer Anschluss

Die Frasmaschine wird anschlussfertig geliefert. Die vollstandige elektrische
Ausriistung ist in einem Schaltschrank untergebracht. Das Anschlusskabel ist
durch die Kabelverschraubung des Schaltschrankes zu fiihren und an den Klem=
men RST anzuschliessen. Die Schutzmassnahmen sind nach bauseitiger Vor -
schrift durchzufiihren.

Die Maschine ist richtig angeschlossen, wenn die Friasspindel sich entsprechend
der Fréasspindelwahlschalterstellung dreht. Siehe auch Blatt Z 105. Bei ver -
kehrter Friasspindeldrehrichtung sind zwei beliebige Phasen des Anschlusskabels
an der Klemmen-Anschlussleiste zu vertauschen.

Beachten: Vor Inbetriebnahme sind alle Klemmen der elektrischen Steuerung
auf festen Sitz zu priifen und gegebenenfalls nachzuziehen.

Jeder Maschine ist ein Stromlaufplan und eine Geradteliste beigegeben. Die Ver-
bindungsleitungen zwischen freistehendem Schaltschrank und Maschine sind

steckbar ausgefiihrt. Zusammengehorige Stecker und Dosen sind durch dauer -
hafte Markierungen gekennzeichnet,
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HERMLE

Prehzahlwahl

Rechtslaul l.inkslauf

bie Maschine wird wahlweise mit 3 Frasspindeldrehzahl-Reihen ausgeriistet.
( Siehe hierzu Techn. Daten ),

Reihe |

fu 19

Fis sind 17 Frasspindeldrehzahlen von 100-14480 U /‘min. einstellbar,

Der Drehzahlwechsel erfolglt durch Umlegen von Keilriemen entsprechend
dem an der Maschine angebrachten Drehzahlschild. Als Antriebsmotor ist
ein polumschaltbarer Motor eingebaut. Die entsprechende niedere oder
hohere Motordrehzahl sowie Rechts— oder Linkslauf wird am Polwende —

schalter eingeschaltet.

Reihe e Frasspindeldrehzahlen sind stufenlos regelbar. Der Gesamtbereich

von 100-5000 U ‘min. teilt sich in die folgenden 4 Bereiche auf.
a)Motor 700 U min., Riemenstufe | 100 ... 800 U/ 'min.

b)Motor 1400 U ‘min., Riemenstufe 1] 200 oo 1600 Uymin.

c)Motor TO0O U/min.., Riemenstufe Il 15 < oo 2HO0DU/min,

d)Motor 1400 U min., Riemenstufe Il 630 .. 3000V min.

RBeachten: Bei der Riemenstufe I wird der zweite Keilriemen nicht be -

notigt. Dieser kann am hinteren Lagerauge eingehangt werde
: Siehe nebenstehendes Bild.

Die entsprechende niedere oder hihere Motor-
drehzahl, sowie Rechts= oder Linkslauf wird am

_/CA:-_/,(/'Q— f/a.{/"
/7( Vo I"“f;’z-f—r f"'/-;{ 7

Polwendeschalter eingeschaltet,

Das Einstellen der Friasspindeldrehzahlen wird
am Drehgriff. vorne am Stander, vorgenommen.

Beachten:

"

peC

ﬁrz._ﬁé.'

Nur bei laufender Friasspindel verstellen,

Reihe 3: Es sind

17 Frasspindeldrehzahlen von
() 22340 1

min. einstellbar.

( Weiter siehe Rethe 1 )

Fiir Ausfithrung 1; 2; 3;
r)
\chtung: Keilriemen bei niederen Drehzahlen stark,

und bei hohen Drehzahlen schwach spannen.)
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HERMLE

Schalthaufigkeit des Frisspindel - Motores

Je nach Frasspindeldrehzahl, Motordrehzahl, Schwungmoment des Friaserdornes

und Motor-Umlufttemperatur kann die Frasspindel mehr oder weniger oft pro
‘Stunde ein- und ausgeschaltet werden. Untenstehendes Diagramm zeigt
unverbindliche Richtwerte der Schalthaufigkeil pro Stunde fiir den normalen
Antriebsmotor als auch fiir den Bremsmotor.
Beispiel : Friasspindeldrehzahl v imin.

Umlufttemperaiuz 25°

Schaltzahl pro Std. 900 s/h
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HERMLE

Vorschubwakhl

Die Maschine ist mit einem automatischen stufenlosen Vorschub fiir die Tisch —
langsrichtung ausgertistet. Durch Drehen des Potentiometer-Einstellknopfes

im Schaltpult lasst sich jeder Vorschubwert feinfiihlig einstellen, entsprechende
Angaben befinden sich auf dem an der Maschine angebrachten Vorschubschild.
Das Verstellen des Vorschubes kann sowohl im Stillstand als auch unter Last
erfolgen.

Das am linken Tischende angebrachte Untersetzungsgetriebe hat 3 Schalt -
stellungen:

Vorschubbereich 10...1800 mm/min., Eilgang 1,8 m min.(FWT10)
bzw . 6...1100 mm, min.,Eilgang 1,1 m, min.(FUT10)
Vorschubbereich 20...3600 mm, /min., Eilgang 3,6 m ‘min.(FW710)
bzw. 12...2200 mm/min.,Eilgang 2,2 m min.(FUT710)
Kraftfluss unterbrochen., Handradbetrieb.

Beachten: Nur im Stillstand schalten

Klemmen des Tisches

Fiir alle drei Bewegungsrichtungen sind Klemmeinrichtungen vorhanden.

Klemmung Langs: An der Riickseite des Querschiebers sind dafiir zwei
Innensechskant-Gewindestifte vorhanden.
Achtung: Bei autom. Vorschub Gewindestifte ldsen.

Klemmung Quers: An der rechten Unterseite des Querschiebers befindet
sich eine Knebelsehraube.

Klemmung Vertikal: Rechts an der Konsole befinden sich dafiir zwei
Innensechskant - Gewindestifte.

Schwenken des Tisches ( Nur bei FU 710 )

Durch Losen von je 3 Innensechskantschrauben ( SW 8 ) an der rechten und
linken Querschieber-Unterseite kann der Aufspanntisch um seine senkrechte
Achse 18V geschwenkt werden.

Die Anschlussmasse fiir einen Universal-Teilapparat in Rechtsausflihrung
zeigt Blatt Nr. Z78
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HERMLE

Kiithlmitteleinrichtung ( Sonderzubehor )

Die Kiihlmittelpumpe kann mit dem Pumpenschalter unabhingig von der Fras -
spindel ein- und ausgeschaltet werden.

Ber der Fiillong des Kiihlmittelbehidlters ist die Kiihlmittelmenge von ca. 17 ltr.
in die Kihlmigtel-Auffangwanne zu giessen. Das Reinigen des Kiihlinittel raumes
erfolgt durch eine, mit einem Deckel verschlossene, runde Offnung an der
rechten Seite des Maschinenfusses. Zum Ablassen von Kuhlmittel ist ein

Winkel mit Gewindestopfen angebracht.

Je nach Verunreinigung durch Spane ist der Kiihlmittelraum mehr oder weniger
oft zu reinigen, spidtestens jedoch alle 5-6 Monate,

Werkzeugw echsel

Die Frisspindel hat zur Aufnahme der Werk- und Spannzeuge wahlweise einen
Steilkegel 30 oder einen MK 3 Konus. Die Werkzeuge w erden mit der Anzug -
stange angezogen und damit in der Frasspindel gehalten.

Hinweis:

Damit sich die Werkzeuge oder Friaserdorne besser aus dem Aufnahmekonus
losen. ist es vorteilhaft, den Kegel der Spindel und des Werkzeuges zu rei -
nigen und leicht einzudlen.

Besonders beim Morsekonus MK 3 ist zu beachten, dass niemals ein kaltes Werk-
zeug in eine erwarmte Spindel eingeselzt wird. Bei zu grosser Temperatur -
differenz sitzt der Morsekegel nach erfolgtem Temperaturausgleich zu fest im
Morsekonus der Friasspindel.

Lisst sich das Werkzeug oder der Friserdorn nicht mit der Anzugstange durch
Linksdrehen aus dem Aufnahmekonus driicken, so ist die Frasspindel auszubauen.
Zum Auspressen des Werkzeuges oder des Fraserdornes sind kurze, gehartete
Materialstiicke in die Spindel- und Anzugsbohrung einzufiihren. Es ist dabei zu
achten. dass das erste Materialstiick kleiner als die kernbohrung des Anzugge -
windes ist. Die kurzen Materialstiicke biegen sich beim Auspressen nicht durch.

Tischhandrad

Die Maschine wird fiir die Tischlangsbewegung grundsdtzlich mit einem aus -
kuppelbaren Sicherheitshandrad ausgeriistet. Das Hand ‘ad lasst sich durch
Ziehen einkuppeln .

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

Hand - Steuerung HS 49/0; HS 49/1

1. Allgemeine Hinweise: Die vollstandige elektrische Einrichtung ist in einem
Schaltsechrank untergebracht. Der Schaltschrank ist links am Maschinen -
stander angebaut.

1.1 Die Steuerung besteht aus zwei Funktionsgruppen, namlich:

1) den Grenztastern, die der Nockeneinstellung entsprechend die Tischwege
begrenzen, die seitherigen Funktionen abschalten und das Schalten der
nachsten Funktionen einleiten.

2) dem Steuerungsteil, im Schaltschrank, der die Befehle von den Grenz -
tastern emplangt und an die ausfiithrenden Teile der Maschine, wie Mo -
toren usw. gibt und sie entsprechend der eingestellten Bedienungsart
erhdlt oder aber aulhebt.

1.2 Die Steuerung der Maschine eignet sich besonders fiir Einzelteile-Fertigung
im Vorrichtungsbau und Lehrwerkstatten. Im Schaltpult belindet sich ein
Wahlschalter b 11, mit welchem 3 mogliche Bedienungsarten fiir die Tisch -
langsbewegung eingestellt werden konnen.

1.21 Schaltstellung O ( Mittelstellung )

Die Tischlangsbewegung kann iiber das Handrad am rechten Tischende er -
folgen. Der automatische Tischlingsvorschub ist abgeschaltet und auch
gegen unbeabsichtigtes Einschalten gesichert,

« 22 Schaltstellung Tippen ( Stellung Links )
g Pi HE.

Durch Betatigen des Kreuztasters b < und b 5 im Schaltpult kann sinnfallig
im Vorschub in der Tischliangsrichtung nach rechts oder links gefahren
werden. Das Betdtigen der Drucktaste b 6 im Griff des Schalthebels schaltet
den Vorschub in Eilgang um. Die Grenztaster b 1 und b 2 werden wirkungs -
los iiberfahren, der unterste Sicherheitsgrenztaster b ! schaltet den Vor —
schub oder Eilgang ab. Das Freifahren von dem Sicherheitsgrenztaster b 3

kann nur mit dem Handrad erfolgen.

1.23 Schaltstellung Vorschub in Selbsthaltung ( Stellung Rechts )

Der Kreuztaster b 4 schaltet den Tischlingsvorschub Rechts ein und dieser
geht in Selbsthaltung. Diese Vorschubbewegung nach Rechts wird vom Grenz-
taster b 1 gestoppt. Ebenso kann mit dem Kreuztaster b 5 der Vorschub nach
Links eingeschaltet werden, welcher vom Grenztaster b 2 abgeschaltet wird.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM
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1.34

HERMLE

Weitere Erlauterungen

Wahlschalter b 10, Fraserbremse

Auf besonderen Wunsch wird als Antriebsmotor fiir die Frisspindel ein
Bremsmotor eingebaut. Die Original-Bedienungsanleitung des Brens -
motores befindet sich lose am Ende dieser Anleitung.

0 Bremse AUS

1 Bremse EIN

Kiihlmittelpumpenschalter a

Mit dem Schalter a 3 kann die Kiihlmittelpumpe ein—- und ausgeschaltet

werden. Das Ein- und Ausschalten ist vollkommen unabhingig vom
automatischen Vorschub oder der Friasspindel.

Sicherheitsgrenziaster

Der unterste Grenztaster b 3 schaltet bei Fehlbedienungen, oder beim
Versagen von Schaltgeriten, den Vorschub ab, bevor ein Auflaufen
des Tisches erfolgen kann. An beiden kinden in der untersten Spur der
Nockenleiste befinden sich die festen Schaltnocken. Das Freifahre:

von dem Sicherheitsgrenztaster b 3 kann nur mit dem Handrad erfolgen.

Motorschutzschalter

Auf Wunsch sind die Motoren fiir die Friasspindel und Kithlmittelpumpe
durch Motorschutzschalter geschiitzt. Die Motorschutzschalter e 1 und
e 2 schiitzen den Antriebsmotor der Frasspindel vor Uberlastung und
Kurzschluss. Beim Auslésen dieser Motorschutzschalter wird gleich -
zeitig auch der Vorschub gestoppt.

Beachten

Bei nicht eingeschalteten MSS kann weder die Frisspindel noch der
Vorschub gestartet werden.
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Schmierplan

Lubrication- Plan de lubrification

HERMLE

Die Maschine ist vor Inbetriebnahme griindlich zu schmieren.
Fettschmierstellen sind mit Fett gefiillt. Schmieren nach Vorschrift

Schauglas :

Schauglas zul
g

@
' s

hintere Stirn-
seite Olablass

4

Zu 8

(B

A

&-J&E;—g

A

\

l ———=<chauglas9

Olablafl 9

Li-od-o -
Schmiervorschrift

i 2—7_%
.LI
— @
—x uﬁ* Schauglas 10
= ]

Schmier-

Schmierd

Schmierstoffmenge

Bemerkungen

frist stellen
alle 1.2.3 2xPumpenhebel ziehen Zentralschmieranlage, Olstand iiberwachen
4 Std, Sz 3 Hiibe mit Olpresse bei hohen Spindeldrehzahlen ofters schmiere
2 X
- 4, 5,6 |3 Hiibe mit Olpresse

wochentl
4 Wochen Vor Inbetriebnahme Ol einfiillen, Olstand
n.Ilnbe = 8 ca. 0,2 Liter an Olschauglas iiberwachen. "
nahme 1. Olwechsel nach Einlauf. Y

Olwechsel moglichst in betriebswarmem 7
Y 13 . P p 3 - - . s F
jahrlich ¢ ca. 0,2 Litex Zustand durchfiihren -
i i e Olwechsel moglichst in betriebswarmem
jahrlich 9 ca. 0,1 Liter .. o

Zustand durchfiihren. e
ihrlicl 10 . 0.1 Lite Olwechsel moglichst in betriebswarmem
dhrlich a. 0,1 Liter e
Jf ; Zustand durchfiihren
nach soviel Hiibe bis Olstand an den Olschaugldsern
Bedar| | Olstand stimmt iiberwachen
nach 15 : x Lager reinigen und 1/3 des Lagers mit

2 a. 5 em : '

3 Jahren

neuem Fett fiillen.

Schmierstoff-Ubersicht

Lieferant Sortenbezeichnung Viskositiat bei 50° C
Aral TU 528 66 cSL - 8,710 B
Esso ESSTIC &5 71 ¢St = 9,3 E
Fuchs Mannd Renolin MR 30 60cSt=-8 °E
Houghton Gearlubrik 9 69 cSt - 9,1° E
Mobil MOBILGEAR 626 77 ¢St = 10,1°E
SHELL Tellus 41 68 cSt=9" E

Bedds

ESS5S0=Fett,

BEACON 2

Fett: Lithiumverseiftes Wilzlagerfett, Tropfpunkt bei 180 - 190° C
ARAl -Fett HL 2,

SHELL=Fett Alvania 2
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HERMLE

Kohlebiirsten = Wechsel

Die Vorschub-Eilgang-Getriebhe Liangs ( am Tischende links ),

Quer ( vorne an der Konsole ) und Senkrecht ( im Maschinenstander vorne),
sind mit Gleichstrom-Scheibenliufermotoren ausgeriistet. Die Stromzu —
fiihrung erfolgt iiber je 4 Kohlebiirsten auf die Laulerscheibe.

Beachten:

Der Verschleill der Kohlenbtirsten ist in Zeitabstdnden von ca. 2000 Betriebs—
stunden zu iiberwachen. Die Kohlenbiirsten sind auszutauschen, wenn sie bis
auf eine Linge von 6 mm abgeniitzt sind. Fiir den Austausch sind nur die von
uns gelieferten Ersatz-Kohlenbiirsten zu verwenden. Es ist besonders darauf
zu achten, dass die Kohlebiirsten im Kécher nicht zu stramm sitzen, gegebenen—
falls mit feiner Feile abziehen.

Beim Uberwachen der Kohlenbiirsten beachten Sie bitte, dass die eingelaufenen

Kohlen in die gleiche Position gebracht werden, in der sie vor dem Heraus —
nehmen gelaufen sind. ( Vorher kennzeichnen ! )

Neulange

spatestens hier erneuern

Damit beim Montieren des Motordeckels die kunststoffschraubkappen der
Biirsten nicht zerbrochen werden. sind diese bis zum Anschlag anzuziechen.
Im Motordeckel befinden sich 4 Ansidtze. welche die Schraubkappen gegen
unbeabsichtigtes Losen sichern.,

Es konnen etwa 3 bis 4 Biirstenwechsel gemacht werden. bevor die Liufer —
scheibe ausgewechselt werden muss. Bauen Sie den Motor ab ( Z175 )

und senden Sie uns diesen zu. Geben Sie uns bitte auch die Masch. \r. be -
kannt, diese ist auf der Brustfliche, unterhalb der Gegenhalterfiihrung cin -
geschlagen.

Die Kugellager sind werksseitig mit ausreichender Schmiermittelfiillung ver -
sehen und benotigen keine Wartung. Der Motor darf auf keinen Fall gealfnet

werden, da hierdurch eine Teilentmagnetisiorung entstehen kann . Das Iin -
dringen von Ol ist mit grosster Sorgfalt zu vermeiden.
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Nachstellung der Stelleisten fir Lings— und (\:-1|-|‘|‘i1hr‘|11|_g

Hild unten links

Wenn sich nach langerem Gebrauch der Maschine eine Nachstellung der Stelleisten
als notwendig erweisen sollte, so ist wie folgt zu verfahren:

Die Feststellmutter (A) ist mit einem Gabelschliissel einige Umdrehungen zu l6sen
und in dieser Stellung festzuhalten, widhrend nun mit einem kleinen Schrauben -
zieher unter Rechtsdrehen der Stellschraube (B) die konische Stelleiste (C) nach
innen verschoben und damit das Fiihrungsspiel verringert wird. Zum Kontern wird
die Stellschraube (B) mit dem Schraubenzieher festgehalten, wihrend die Fest -
stellimutter (A) angezogen wird.

Nachstellung der Stelleiste fiir die Vertikalfihrung ( Konsole )

Bild unten rechts

Ein Nachstellen der Vertikalfiihrung ist erst nach jahrelangem Betrieb notwendig.
Es ist dabei wie lolgt vorzugehen:

Die Konsole ist in die oberste Stellung zu bringen. Mittels Schraubenzieher ist
die Sicherungsschraube (D) einige Umdrehungen zu losen. Durch Rechtsdrehen
der Stellschraube (E) mit einem kradftigen Schraubenzieher wird die konische
Stelleiste (F) nach innen geschoben und dadurch das Fiithrungsspiel verringert.
Die Sicherungsschraube (D) ist danach wieder anzuziehen.

Pl

i

s )
A A

M1:25 M1:1
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HERMLE

Nachstellung des Frisspindelspieles ( Drehzahlreihe 1, 2, 3 )

Die Frasspindel wird im vorderen und hinteren Lager mit kegelrollenlager
aus der Beureihe 322, Qualitat P 5 gefiithrt. Die Lagerung ist so ausgebildet
und eingestellt, dass erst nach jahrelangem Betrieb der Maschine ein Nach-
stellen erforderlich ist. Erweist sich dies als notwendig, ist wie folgt zu ver-
fahren:
Abdriickmutter (A) mit Stirnlochschliissel abschrauben. Zwei Gewindestifte (B)
losen. Durch Rechtsdrehen der Einstellinutter (C) mil einem Stirnlochschliissel
kann gleichzeitig das axiale und radiale Spiel vermindert werden. Das axiale
zuldssige Mindestspiel von 0,005 bis 0,01 mm ist mit einer Messuhr stirnsecitig
an der Frasspindelnase ( D ) festzustellen. Die Einstellmutter (C) ist wieder
mit den beiden Gewindestiften (B) zu sichern. Nach kurzem Probelaufl der Fras-
spindel ist das Axialspiel nochmals zu kontrollieren.

. j/.
A SNARRN ’ - e
ANNNS
faROY il =
Q ' 1‘-={i[i'--| ‘[.' L
I P
q. ,ilili!lnl !.i L ~ —

Nachstellung des Frasspindelspieles (Sonderdrehzahlreihe fiir hohe Drehzahlen

Die Fridsspindel wird im vorderen und hinteren Lager mit Hochgenauigkeits -
Kugellagern gefiihrt. Die lLager sind mittels Tellerfedern axial vorgespannt
und somit spielfrei eingestellt.

Ein Nachstellen der Spindellager ist nicht erforderlich.

Beachten: Diese Lagerung ist gegen Schlage sehr empfindlich. diese sollter
deshalb unbedingt unterbleiben.
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HERMLE

Nachstellung der Tischlangs — Spindelmutter

Die Frismaschinen FW 710 und FU 710 sind zum Gegenlauf- und zum Gleichlauf-
friasen eingerichtet, Dabei ist es notwendig, dass dic Tischlangs-Spindelmutter
von Zeit zu Zeit nachgestellt werden muss.

Die Spindelmutter ist an der linken Stirnseite des Kreuzschiebers zuginglich,
siehe Bild, der Tisch ist zweckmissigerweise weit nach links zu fahren. Mit
einem Sechskant-Inbusschlissel SW 5 mm ist der Gewindestift (A) zu lisen

( ca. 3 Umdrehungen ). Danach ist mit dem zum Zubehor gehtrenden Spezial -
schliissel die Gewindemutter nach rechis zu drehen, bis Widerstand spiirbar
wird. Der Gewindestift ist nun wieder anzuziechen.

Hinweis: Das Spindelspiel wird durch Drehen am Handrad nach links und

rechts gepriift. Das Spiel kann leicht am Skalenring abgelesen
werden und sollte nicht mehr als 0,04 mm betragen.

—hA
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Frasspindel - Lagerung

10.1.40/4

32 208 P5 DIN 720
101.04 .29 oder

101.04 .06 oder

ﬂ T 101.04.07(Zoll) —101.04. 30 (Zolt) 101.04. 26—
% 101.04.12 —#22,2 101.04.15
[ /  Teplast

} | —101.04.18

[ |

s
I |/

HERMLE

K 6306, Schnorr
( Nur bei Schulter -
Kugeliager. s unle

Kegelrollen- 101.04.12 —
Lagerung 100518 —= ___\ -'7'—_; == —PS §3x80x1
10.8:4600% ————ai
\ P 101.04.21 — —
= | A7208 ET.
———— T5, FAG -
-!7‘ ; 101.04.060der- — 77
) 101.04.29 oder /
“——101.04.30(2ot1) 101 04.07(Zolt) 7
101.04. 290der — =
32 208 P5 DIN 720 101.04.33(Zoll) R
i
1
~101.04.11. 1 ot /[ .. i
POE n /. 101.04 29 oder
—101.04.03 /' / MK3 | 101.04.30(Zoll)
/ / \ L 101.04.03
e 10, 7 .41 10.1.471 - / \.
/ \ A7208E.T. TS
101. 04 .11 =/ FAG
 101.04.21

BERTHOLD

Z 10
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Antriebsschema

Reihe 1

_Spindelkasten

HERMLE

—101.08.02

SPA Profil 12, Lw

—t = B —— = T

INiuschinensli:‘un der

ST P IEIGS ST TFTITT 5"

=
-
l

L

l

{

“y Motorflansch

Drehstrom-Normmotor DIN 42677
polumschaltb. 700/1400U/minBaugr .

100L, BS,Leistung 1,1/1,8 kW,P33,
380 V, 50 Hz Normalspannung

oder Bremsmotor, Techn.Daten s.0

Bremsmoment= min 2,5 mkp

AnschluBsp.d.Bremse ¥, 50H

=

§o08

gebiindelt
-52x2 DIN 472

_—

_—101.08.12

__——101.08.10

e P HA

~——— C16 x M12 BL. 9¢
6205 2RS DIN 62

——101. 08. 11

TT——101.08.15

T 101. 0814

T ——101.08.03

-101.08.01
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Antriebsschema: Reihe 2

T

Spindelkasten

—

e

/////fh_

HERMLE

101.07.04 .02

SPA, Profil 12
La 1850, gebundelt

101.07.05.03
6205 2RS DIN 625

Regelscheibensatz
RF 210 b

/

6205 2RS DIN 625

s

|Maschinenstander

-——— e —]

101.07.16.03

101.07.09.02

Breitkeilriemen

Profil 37x10x 1120 Lj

Drehstrom -Norm -Motor
DIN 42 677, Baugrdofe 1001
B S5, Schutzart P33,

2x Pg135, polumschalt

bar, Dahlander
700/1400min=1 ca.1,1/18
Normalspannung 380 V, 51

65 i 18 1 B i

S

e

——

L‘_-.--“"""“--._

S

WSS =

SEE.

oder Bremsmotor, Techn.De
Bremsmoment=min 2,5 mk§

-

L

Anschlufispannung d.Brems
220v,
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Antriebsschema
Reihe 3

HERMLE

_Spindelkasten

=1} . 08 02

__SPA Profil 12,Lw
gebundelt

-52x2 DIN 472

.,/_
_—-101.08.12
__——101.08.10
: REVPRRE % WY
P C16x M12 BL. 99
[ < 6205 2RS DIN 62
1 B .
A N J-——101. 08. 11
"J \\\ —
(: N ——101.08.15
{ . >R, TT—~——101.08.14
_}| B \“\-_HHH
f AN T 101.08.03
=lﬁn_si:_hiri'&ns_|&nder. ; r—| i
L
£
\ e Ay s
| E
L o 101. 08, 01
I =
-

Drehstrom-Getriebemotor, polumschaolt-
bar Abtriebsdrehzahlen 350/700 U/min
Baugr. 100L,BS,Leistung 1,1 /18 Kw, P33
380V,50Hz Normalspannung
oder Bremsmotor, Techn.Daten siche
oben Bremsmoment= 1,8 mkp
Anschlufspannung der Bremse

220 V,50 Hz
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Antriebsschema

Reihe 4

(

-

HERMLE

Spindelkasten

101.04. 26

)

Type 52, 20 breit
Lange 144D endlos

) /;////:/// ;“_““*—-—-—————————— 101.08 . 06
7
bz
u 3

101 _08. 07
52x2 DIN L72
_—— 101.08.10
— 0. 1.21
101.08.12
~ crexmizBl 992
Q. 6205 2RS DIN 625

101. 08 . 1N

/ Maschinenstdnder

T T T Tr17T

Drehstrom - Norm -Motor, DIN L2 677
polumschaltbar 1400/2800 U/min
Baugr. 100L,BSLeistung 26/3,2 kW
PLL, 6 380V,50HZ Normalspannung

oder Bremsmotor (techn. Daten

wie obere Zeile) Bremsmoment =

min 3mkp. Anschluflspannung der
Bremse= 220V, SOHz

! \
\
\I'.
- \ 101.08. 15
‘H‘“"--_h‘
T~ SPA Profil 12, Lw "
gebiundelt

101.08. 14

101. 08. 0S5
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Gegenlager
c ’
@
N— Gegenhalter
a
. _
N il \
w— /
= | . |
®
< _
= L ——10.5.02.-140/2
£ c
L
g \ — 10 1. 81 ;
£
T N ——10.1.18 s
® H e N b
w / e . L
4 = ———10.1.82 Y
74 2
w v A
\\—
- . - 3h8x10DIN 7 || .
5 . . —
2 \\“‘— D6 DIN 3405
< N _10.1.89 (t.Frdasdorn # 16) ;
\ 10.1.89/1 (f.Frasdorn ¢32 ) |
~M12x30DIN 933-8.8 r'

™~ -10.1. 21

¥101.05.03

Gegenhalter (

L -10.5.02 - 140/2

—=10.7. 81

=
®
Spindelkasten

—101.06. 07

~ RNA 4910 P5 2, g i
H+ 0,030 +0,039, INA 1]

-101,.06.08

.di 47,52 Nr.2.5214
Hecker

T—————101.06.04

Ausf. 2 Fraserdorn mit Laufbuchse
|

Sy

5
oS e
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Grenztasteranbau-Langs

HERMLE

Sy—-
\\

. _I__

M S i
A | = =
5 -
ks
\
-(%: s
£ 1y —
4
josSm £~
@ . > @_J =

. ; \—10.7.06-113“-&‘_& [\
N\ .
_ | 101.31.05.02 =~ ]

101.31.02.03

GSCN 5 D12-502 C31/C 248
oder
GSCN 3 DI12-502 C31/C248

PG 16

Grenztasteranbau- Quer

e

NNAN

I

28|54 28 B8 25|

’(ﬂlﬂ'lﬂ'

/]

1’7

—— L .
m m }
. ! A
L Al
101.32.02.03 ] |
| | |
|| ——GSCN S5 D12-502 C31/C248 Wl _]4,[
oder ! i | | !
) GSCN 3 D12-502 C31/ c:@ ] s ®D“ _
| C 248 ot
101.32.01.03 * p——
! :\1::. _ -
~——10.7.06-05 " 0 e
L/ —
——
/—II:IL32.03.03 *‘* ::EI:Q
- o1 Q) -
10.7.06-09/1 ——
h-—j | _r_._l
L I == |
-
N |
NN/ Grenztasteranbau-
ik \. Vertikal
!
L. 101. 33.04 .02
: GSCN 5 D12 -502 C31/C 248
-"fu ~oder

GSCN 3 D12-502 C31/C 248

N0t 88010

S~——10.7.06-08/1

——101.33.02..03
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Hydra-Kuhimitlelschlauch
Type FR2, Stahiwendelausf.mt
PVC Innenschlauch nach Hydre

___Norm 1761.12 vernick elt.Einer

Muffennippel R3/8" AuBengewi
Andrerseits konischA usiaufdu
NW 8, Ldnge 500 mm

A 17x23 DIN 7603-Cu(2x)

- 3/8" Ovenentrop

—————— 3/® " A4 DIN 2950 (2x)

Elekiro- Tauchpumpe

Type 0, Tauchtiefe 200mm, Elp
220/380V,50-60Hz, 0,085 kW
n= 2800 U/min Tropenisolatio

1/2%x 3/8" N& DIN 2950

— M6x 18 Sz DIN 931-5.8

10,1 234
101,50, 03

3/8™ A1 DIN 2950

10.1. 232(2x)
Transparentschlauch
W5 10x2x470mmNoller

Krafistoffbestandig
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HERMLE
Schmierplan—Lubrication — Plan de lubrification

Schmierstellen 1,2,3 sind vor Inbetriebnahme zu schmieren.
Fettschmierstellen sind mit Fett gefulit. Schmieren nach Vorschrift !

@I A A iRl

Rille zu 4

G B
& 23
—1 - .
7
£ 5 1 E
8777 e
/ /
e [ ]
W |_|__l
Schauglas zu 3
N : : max. Drehzahl ca.3300min '
QelablaN zu 3
Schmiervorschrift
:?:L""U‘E“' SCHMIERHAUFIGKE|T BEMERKUNGEN
} Ay . Nur bei kurzzeitigem Betrieb schmieren. Bei langerem
Pl SEABPIN S SRR A ¢
3 Oel einfillen
Oelstand lUberwachen B Ll Vo nd 7 el iy
&4 Hu:hnhn}f.mng ¢4, plle Deckel A abnehmen Rille mit Fett fullen
1000 Betriebsstunden _ 3 15
5 Nachschmierung ca.alle 'Spindolgojliiun B abnehmen und in die Lager ca. Sem’
I_OOO Bclri:lll_lm_d_e_n ST _u.___.F'“ :inful_i__cn
6 Nachschmisrung ca.alle Zahnlucken sines Rades mit Felt fillen
1000 Betrisbsstunden | T

Bei vorwiegend niederen Drehzahien bis ca 700 min~! verdoppelt sich die Schmierfrist
Schmierstoffibersicht

KENN - VISKOSITAT IEFERFIRMA
ZEICHEN MARKENNAHME BEI 50°C L ERF
Oel O normales Schmieroel " ca. 35 ¢S5t Fachhandel
gimtinit CRE - PN . WU S FEL VORI e S B S =R LS T A T e 1 A B AR IR e =
b ' Kldber Lubrication
Fett A Kiluber JID.“.! NBU IS Minchen G.M.B M
(oder Mobil Grease27)— 1 =
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Kegelstift
Schnitt A-B

e 1 )

HERMLE

prms—J 35—

1SA30
MK 3]

177

Vertikal- Fraskopf -MaBzeichnung.

Vor dem Montieren bitte
Kegelschaft reinigen und
leicht eindlen.

le— 60,56—] =
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HERMLE

Schmierplan - Lubrication - Plan de lubrification

Der Vertikalfrdskopf ist vor Inbetriebnahme zu
schmieren. Schmieren nach Vorschrift !

=
¥

11\
y
k

| |
l N
[ ] ! ] 1
I Iu. Il .-—-——'J'I
| IJI*“
 —
Schmiervorschrift
F 1
SCHMIERFRIST SCHMIERSTELLEN | SCHMIERSTOFF MENGE | BEMERKUNGEN
_ . o, | Bei hohen Spindeldrehzahien
Alle 4 Stunden | G5 R 3Hube mit Olpresse | 2iiers schmiseren
g S K — - _:—_..r —_—
|

Schmierstoffiibersicht

MARKENNAME VISKOSITAT bei 50°C LIEFERFIRMA

normales Schmierol ca. 35 cSt, Fachhandel

BERTHOLD HERMLE KG.-~-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

_ ‘ T v{‘.I(H.SB.
Anbauanleitung eines Vertikalfrdaskopfes¥an eine bereits gel. HERMIL E-Frismaschine

Die Befestigungsgewinde M 10 an der Anschraubflache der Maschine sind mit Gewinde-
stiften gegen Verschmutzen verschlossen. Diese Gewindestifte sind herauszuschrau -
ben.s Nach dem Reinigen der Anschraubllidchen ist der Vertikalfraskopl aufzusetzen.
Dabel ist daraufl zu achten, dass das Stirnrad des Vertikalfriaskopfes vorsichtig in die
Zahnflanken des Stirnrades in der Werkzeugaulnahme eingefiihrt wird. Der Vertikal -
[riskopl ist mit den 4 Innensechskantschrauben festzuschrauben.

Fin Messuhrhalter mit Messuhr ist im Spindelkonus aufzunehmen und die Tischober -
fliiche auszukreiseln, dabei ist der Vertikalkopfl solange zu schwenken, bis die Mess-
uhr auf beiden Tischseiten keinen Ausschlag mehr anzeigt. ( Siehe Bild 1 )

\ Vertikalfraskopf
Messuhr =t z A
8
1
Tisch
Bild 1

Verstiften des Vertikalkopl-F lansches mit der Maschine

Mit einer Handbohrmaschine ist die un Flansch vorhandene Bohrung 5,9 0 in den
Spindelkasten durchzubohren, Als nidchstes ist mit einer Kegelreibahle 5,9 0
1:50, die Bohrung zu reiben, Der Kegelstift sollte ca. 3 mm tiel von der Aussen—
kante aus gemessen, eingedriickt werden kdnnen. ( Siehe Bild 2 ).

Der V ertikalfriaskopf ist nun so lixiert, dass in dieser Stellung der Null-Strich
mit einem feinen Meissel eingeschlagen werden kann.

SchnittA

Bild 2

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM



; HERMLE

J101'55'
an eine bereits gel. HERMLE-Frismaschine

./—-‘-‘)

Anbauanleitung eines Vertikalfraskopfes

Die Befestigungsgewinde M 10 an der Anschraubfliche der Maschine sind mit Gewinde-
stiften gegen Verschmutzen verschlossen. Diese Gewindestifte sind herauszuschrau -
ben. Nach dem Reinigen der Anschraubflachen ist der Vertikalfraskopf aufzusetzen.
Dabei ist darauf zu achten, dass das Stirnrad des Vertikalfraskopfes vorsichtig in die
Zahnflanken des Stirnrades in der Werkzeugaufnahme eingefiihrt wird. Der Vertikal -
fraskopf ist mit den 4 Innensechskantschrauben festzuschrauben.

Ein Messuhrhalter mit Messuhr ist im Spindelkonus aufzunehmen und die Tischober -
flache auszukreiseln, dabei ist der Vertikalkopl solange zu schwenken, bis die Mess-
uhr auf beiden Tischseiten keinen Ausschlag mehr anzeigt. ( Siehe Bild 1 )

\\ Vertikalfraskopf

+
=

Messuhr

‘J‘"l' | v

Tisch

Bild 1 ; h= B

Verstiften des Vertikalkopf-F lansches mit der Maschine

Mit einer Handbohrmaschine ist die im Flansch vorhandene Bohrung 5,9 @ in den
Spindelkasten durchzubohren. Als nachstes ist mit einer Kegelreibahle 5,9 @
1:50, die Bohrung zu reiben. Der Kegelstift sollte ca. 3 mm tief von der Aussen-
kante aus gemessen, eingedriickt werden konnen. ( Siehe Bild 2 ). :
Der V ertikalfraskopf ist nun so fixiert, dass in dieser Stellung der Null-Strich
mit einem feinen Meissel eingeschlagen werden kann.

TS
T 5

Bild 2 '
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HERMLE

Schmierplan—=Lubrication — Plan de lubrification

Schmierstellen 1,2,3 sind vor Inbetriebnahme zu schmieren.
Fettschmierstellen sind mit Fett gefullt. Schmieren nach Yorschrift !

>tt bei
k 40

A

YOO & 4 ‘
-H_‘,/ 5 AL / 8\ |
. L :
VA N
/ JI } !
7 ] | %, ’ 2
v &
Y | L_1p
o = N g 2 | 4, ’
|
| /
i et l
'/"E—' .
%%
L 1 J

"™ Delableh 2u 3

Schmiervorschrift

-
Schauglas zu 3l

__Rille zu &

A
B

&

max Drehzakl ca. 33Wmln_l

2?::&“' | SCHMIERMAUFIGKEIT BEMERKUNGEN
' ’ | Mur bpei kurzzeitigem Betried schmieren. Bei langerem
1‘ 2 | 1x taglich schmieren | Batiiak siehe 3
3 ! Oul emnfullen | Bei SKAL0 Fliefifett einfillen
| Oeistand Uberwachen ‘Schmierbohryng 3 bei Sk&0 nicht vorhanden
4 { Nechschmierung ca. alle .\ popei A abnehmen Rille mit Fett fullen
{ 1000 Betriebsstunden
5 ‘ Machachmierung ca.alle Spindeigenrausa B abnehmen und indie Lager cu S:m’
| 1000 Betlriebsstunden Fett cintullan
6 Nachschmisieng ca.alte Zahnlucken sines Rades mil Fett fullen
1000 Betrie bsstunden _
! !
| r

Bat rerwiggend niederen Drehzahien bis ca 788 min~ verdeppelt sich die Schmierfrist

Schmierstoffubersicht

KENN - ! VISKOSITAT [

MARKEMNAMME 1 { IEFERFIRMA
ZEICHEN | = €| 50° C Pt
Oel O nermales Schmieroct cu. 35 ¢ 8¢ | Fachhandel

Kiuber Jseflsx

NBU IS

Kldber Lubricstiien
Munchen G M B M

oder Mobil Grease 28

|
|
L
|
|
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Vor dem Montieren bilte Kegel-
schaft reinigen und leicht eindlen
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Vor dem Montieren bitte Kegel-
schaft reinigen und leicht einclen
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HERMLE

Schmiernippel

-

Stossapparat - Schmieranleitung

Zur Schmierung des Stossapparates mit Maschinenol sind insgesamt 6 Schinier -
nippel vorhanden. 5 Schmiernippel sind an der Aussenseite leicht zuganglich.
| Schmiernippel befindet sich auf der Pleuelstange, siehe Bild und ist durch den
runden Deckel an der Vorderseite leicht zuginglich. Taglich 2 mal schmieven.

Stossapparal Hubverstellung:

Durch den runden Deckel an der Vorderseite des Stosselschiebers sind die beiden
Klemmschrauben A und B zugiinglich. Siehe Bild. Der Stosselschieber kann durch
Drehen an der hinteren Riemenscheibe in eine giinstige Lage gebracht werden. Mit
dem Zubehitr-Vierkant-Steckschliissel sind die beiden Klemmschrauben A und B

leicht zu lisen. (Klemmschraube A sitzt im Exzenterzapfen). Nun ist durch Drehe
an der Riemenscheibe die Schnecke C in die waagerechte Lage, wie gezeichnet, au
bringen. Mit dem Steckschliissel kann durch die seitliche Bohrung die Schnecke ge-
dreht und somit der Exzenterbolzen mittels Schneckensegment £ um seinen Dreh -

punkt D geschwenkt werden. Der eingestellte Hub kann an der rechten Gehiduse -
seite, durch Drehen von Hand an der Riemenscheibe, abgelesen werden. Die
Klermschrauben A und B sind nun wieder fest anzuziehen.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

Anbauanleitung eines Stossapparates an ecine bereits geliefertie
HERMLE = Frismaschine

Die Befestigungsgewinde M 10 an der Anschraubllache der Maschine sind mit
G ewindestiften gegen Verschmutzen verschlossen. Diese Gewindestifte sind
herauszuschrauben. Nach dem Reinigen der Anschraubflachen ist der Stoss-
apparat aufzusetzen., Dabei ist daraufl zu achten, dass das Stirnrad des
Stossapparates vorsichtig in die Zahnflanken des Stirnrades in der Werkzeug-
aufnahme eingefiihrt wird. Der Stossapparal ist mit den 4 Innensechskant -
schrauben festzuschraubern,

Nun ist der Stossapparat mit einem Anschlagwinkel, siehe Bild 1. auszurichten.

é.— StoBapparat
| _ Anschlagwinke|

Tisch

-4

Bild 1

Verstiften des Stossapparat=Flans hes mit der Maschine

Mit einer Handbohrmaschine ist die un Flansch vorhandene Bohrung 5,9 0 in den
Spindelkasten durchzubohren. \ls nidchstes ist mit einer Kegelreibahle 5,9 0.
1:50, die Bohrung zu reiben., Der Kegelstilt sollte ca. 3 mm tief, von der Aussen—
kante aus gemessen, eingedriickt werden konnen ( siehe Bild 2 )

Der Stossapparat ist nun so fixiert, dass in dieser Stellung der Null-Strich mit
einem feinen Meissel eingeschlagen werden Kann.

Bild 2

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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