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'Das DBF-Gerit besteht aus:

n

I

DAS L.~

=

{,h
‘

Ist eine Allzweck-Kleinwerkzeugmaschine, die sich hervorragend fir alle Arten der Metall- Jdnd
Holzbearbeitung eignet. Die Maschine ist das ideales Gerét flir den polytechnischen Schulunter-
richt, fiir Betriebsberufsschulen und Lehrwerkstatten, fiir die Klubs Junger Techniker, fiir Madell-
flugmotoren- und Modelleisenbahnbau - und nicht zuletzt fiir den anspruchsvollen Bastler. Fur
feinmechanische Produktionsgenossenschaften und Handwerksbetriebe leistet das DBF-Gerat
ebenfalls ausgezeichnete Dienste, da es sehr umfangreiche Mdglichkeiten fir Reparaturarbeiten
und die Anfertigung schwer zu beschaffender Ersatzteiie bietet. Es kann Uberall dort verwendet '
werden, wo eine nicht zu hohe Genauigkeit gefordert wird und der Arbeitsbereich am Werksthk
den Raum von etwa 220 x 140 x 115 mm nicht Gbersteigt.

Mit wenigen Handgriffen kann die Maschine fir die verschiedensten Arbeitsverfahren wie Dre*jzn,
Bohren, Frasen, Schleifen, Stoen, Feilen und Sagen eingerichtet werden. Sie baut sich nach dem
Baukastenprinzip auf und kann von der Grundeinheit aus durch austauschbare Baugruppen erwei-
tert werden. :
Bewuft ist bei der Entwicklung die universelle Verwendbarkeit vor die Wirtschaftlichkeit gesetzt
worden. Der geringe Platzbedarf, der einfache AnschluB an das Lichtnetz und glnstige Anschaf-
fungskosten sichern dem Gerat weiteste Verbreitung,

i
-

4

o

Gruppe E*q Tisch mit Saule
Gruppe E 23 Spannkopt mit Konsol
i Gruppe i 32 Spindelstock mit Planschaibe, Spitze
' ' = ' . & und Drechselspitze
Gruppe | 44 Reitstock mit Spitze
Gruppe 1 5'1 Drechselauflage
Gruppe | Sy Elektrischer Antrieb
4 Motor mit Kondensator und Unterset-

ST

zungsgetrieba sowie mit 7 Keilriemen-
scheiben:

3 ézv 50

3 2x 7€

' t 2145 und

1 %185 mm AuBendurchmesser und

! 42 Keilriemen 8x 630 | DIN 2215
; 4 1 Keilriemen 8800 |

Gruppe g 8% Support mit Leltspmdel

Gruppe § 9§ Vorgelege ,

Gruppe {'10 Wechselradgetribbe R

Gruppe ;1!1 Rundtisch

Gruppe 171 Setzstock

Gruppe f‘.’_‘.' Zusatztisch

Gruppe t 13§ StoB8stahlhalter

Gruppe f15) Schleifeinrichtung

Gruppe n Feil- und S&geeinrichtung

Gruppe § 74 Driickeinrichtung

Gruppe :81 Platte
% I

. A 3

p T TR T
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Zubehor Gruppe 20, bestehend aus: ' .

1 Stiick Futterflansch fiir Dreibackenfutter zum Spindellager .

1 Satz = 6 Stiick Nutensteine : C e e ;'ﬁ.. ' .

1 Satz = 4 Stiick Spanneisen mit Schrauben
1 Satz = 4 Stiick Spannpratzen mit Schrauben, Oberteil
1 Satz = 4 Stiick Spannpratzen mit Schrauben, Untertell V-
1 Stick Futterflansch fiir Dreibackeniutter zum Rundtisch
1 Stlick Dreibackenfutter 85 mm
1 Stick Bohrfutter 0-10 mm :
1 Stick Aufnahmekegel MK 2 o !
1 Satz Bedienungswerkzeuge, bestehend aus:
. je 1 Doppelschraubenschlissel DIN 895
? 8% 10, 14 x 17, 19 x 22
. je 1 Sechskant-Stiftschiissel DIN 911, Nr. 8, 8
2 Hakenschliissel DIN 1810, 40/42"
1 Steckschliissel DIN 659, Nr. 19
Gruppe 21 - 1 Stick Maschinenschraubstock

Sonderzubehdr 1 Handbohrmaschine (220 VO“)
mit 6 Keilriemenscheiben
2x355;1x85; 2% 155 und 1x 205 mm AuBendurchmasser
und 2 Kellriemen 8 x 630 }
DIN 2215

1 Keilriemen 8 X 800

Diese Handbohrmaschine mit Polwendeschalter kann gleichzeitig als elektrischer Antrieb $0r Kurz-
zeitbetrieb (bls 30 Minuten Betriebsdauer) verwendet &erden. Die Befestigung erfoigt in der glei-
chen Weise’wie Gruppe 6: ,,Elektrischer Antrieb".

Der Tischist krattig verrippt und trégt an der linken hinteren Seite die um 360 Grad drehbare Séule.
Die Obertlache des Tisches - 600 x 180 mm - kann als Anreiplatte benutzt werden.)rn einer T-Nut
werden die verschiedenen Bauelemente, wie Spindelstock, Reitstock, Support usw, aufgenommen,

Der Spannkopf gleitet auf der Sdule und ist durch Grob- und Feinzustellung (Skala mit 0,05 mm

Teilung) verstellbar, Eine um die horizontale Achse des Spannkoptes drehbare Teilscheibe (360- ’

Grad-Skala) gestattet die Aufnahme des Konsols bzw. des Spindelstockes.

Der Spindelstock. Die Spindel ist mit Morsekegel 2 ausgestattet, hat 15 mm Durchgang ynd ist -

in zwei Bronzeblichsen nachstellbar gelagert. Das axiale Spiel kann durch zwei Nutmuttern ein-
gestellt werden. Der Spindelkopf ist fir die Aufnahme der Planscheibe und des Futterflansches

- eingerichtet.

Der Reitstock st seitlich verstelibar zum Drehen flacher Konen. Dle Pincle hat Morsekegel 2, Die
Spitze wird In zurickgezogener Lage ausgeworfen. .

‘i
9

-

~
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Die Drechselauflage ist in Héhe, Langs- und Querrichtung verstellbar.

Der elektrische Antrieb (220 Volt) besorgt den Antrieb vom Konsol oder dem Vorgelege aul- ‘

(siehg Abbildungen).

Mit den Keilriemenscheiben kénnen teils direkt, teils Gber das Vorgelege 15 Drehzahlen von n

40-1000 U/min der Arbeitsspindel eingestelit werden. In einer Tabelle der Bedienanleitung sin¢
‘ die erreichbaren Drehzahlen aufgefihrt. Die jeweilige Drehrichtung des Motors wird durch ent.

sprechende Kiemmung am Klemmkasten erreicht.

Der Support hatkraftige, nachstellbare Schwalbenschwanztihrungen. Die Skalentrommeln haben
0,05 mm Teilung. Das Oberteil ist um 360 Grad schwenkbar. Die Bewegung des oberen Schiebers
kann durch eine Spindel oder durch Handhebel erfolgen. Die Lingsbewegung des Supportes auf
dem Tisch wird mit der Leitspindal vorgenommen. Der Support ist an jeder Stelle des Tisches
feststellbar.

Das Vorgelege wird im Spindelstock aufgenommen, Damit ist jede Lage des Spindelsiockes am
Spannkopf maglich (siehe Abbildungen). Die Antriebskraft wird durch Keilriemen (ibertragen. Die
Keilriemenscheiben k&nnen mit Hilfe einer Stiftkupplung fir mehrere Untersetzungen zusammen-
gesteckt und durch federnde Steckscheiben gesichert werden, Ein Schutzblech deckt die bewegten
Teile ab. ' ' S
Das Wechselradgetriebe erlaubt in Verbindung mit einem Wandegetriebe das Langdrehen mit
automatischem Vorschub und das Schneiden von Rechts- und Linksgewinde mittels Handkurbel,
Es wird durch eine Schutzhaube abgedeckt.

Der Rundtisch hat 360-Grad-Skala und wird durch Schwenkschnecke mit 10'-Si_<ala betatigt. Er kann
um 90 Grad geschwenkt werden (1-Grad-Skala), so daB seine Achse bei horizontaler Lage die
Spitzenhéhe der Maschine erreicht.

Der Setzstock ist vor allem fiir das Tieflochbohren vorgesehen; die Backen sind verschiebbar;
der Durchgang betragt 50 mm Durchmesser,

Der Zusatztisch kann auf den Drehteilschieber fir Schieifarbeiten oder auf den Schiittenschieber
tiir Horizontalbohrarbeiten aufgesetzt warden. Aufspannflache 200 x 140 mm, .

Die Schleifeinrichtung besteht aus einem Handhebelgestinge tiir den Obersupport und einer
Schutzhaube fiir die Schleitscheibe. i

Der StoB3-Stahlhalter wird im Konsol aufgenommen. ]

Die Feil- und Sigeeinrichtung besteht aus dem Tisch mit Kulissenantrieb und der oberen F{ih-
rung. Die Hubzah| kann mit dem Vorgelege eingestellt werden.

Die Driickeinrichtung wird im FuBe der Drechselauflage aufgenommen.

Die Platte dient zur Autnahme das in die Spitzenhéhe geschwenkten Rundtisches und des Reit-
stockes. Mit der Leitspindel und der Leitspindelmutter ist sie in der Langsachse des Tisches ver-
fahrbar und kann fir die mannigfaltigsten Teijarbeiten verwendet werden.

Aufer dem von uns gelieferten

Zubehor (Gruppe 20 und 21) k&nnen auch alle handelsiiblichen Werkzeuge der entsprechenden
GrdBe, wie Ausbohrkopf, Fras- und Schleifdorne, Schaftfrdser usw., verwendet werden.

|
{
|
i
!

) i .
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{
Rundtisch L) StoBsthhlhalter
Elektrischer Antrieb ~
4 i [
. T i zﬂ-' ;
Spannkopf mit Konsol S
Reitstock mit Spitze \
Spindelstock mit / :
Plansche'ibe. . 4 L
Spitze und Drechsel- ; ) 4
spitze \‘- ;
Drechselauflage .
. r"""- . )
§
. b .
L ] -
Tisch mit _Séule L o ’
, o =
6 S S Rt i e 2 . I
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Feil- und
Sidgeeinrichtung }

‘ Support mit Leitspinde!

Zusatztisch }

- ‘ Vorgelege

Druckeinrichtung }

{ Weachselradgetriebe

G
""n‘n'n'\ Ul

l
/ ‘Hluuh 1“

18 ' o
Schleifeinrichtung >

er ¥ DR M Lk A s W A BRY N .
— — -
: oo 4 28 b
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) 4 Piatte
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Die folganden Abb nl(,ungen zevgen einige V,orwen i

r; ¥ 3 dungsmoohcheeiten des DBF Gdr=les
0
4\ D]

(4 3 i
S k Drechseln :
] S, i Aqfhau vie Abbildung 3

L 3 - Erf~iderliche Baugruppen 1 6 .

T "-’;'.t 8 Boi Verwendung von Normenspitzen 170 mm

. U iy ? Boi Verwendung von gekirzten Spitzen 220 mm

- Driacken

Zufiiny wie Abbiidung 4

Eiforde hiche Baugruppen 1 6. 17.
Umlauf-Durchmesser
Buntme'iilbleche his .

170 mm

0,5 mm

Langdrehen nit automatischen Vorschub |

Autbruwie Abbildung 5, jedoch Baugruppen 2 und
6 nach Abbildung 3 bzw. 4 :
Erfoudartiche Baugruppen 1 4, 6. 8, 10

Mt der gleichen Anordnung kénnen schlanke Ko-
nen (Verschiebung des Reitstockes) oder steile -
Konen (Drehung des Support-Oberteiles) herge-
stoallt werdan,

Bet NVerveendung von Normenspilzen
|--‘| ASETRVRSTEISEE

1}(1 mim . A

v van gekdesten Spitzen SFam

yrerey vy ey Gt At Sl Aa it i aaite) |

b d il TTLIRTPTS RS TN ._LA.ZAx-:I'fK‘;
i
Kopfdrehen 3’ .
Auitau wie Abbildung 6 o

Ertarder'iche Baugruppen 1-3,6, 8,9
Deor Spondelstock wird am Spannkopf montiért
Antrieb Gber Vorgelege i .
Dia gleiche Anordnung dient bei Verwendung des
Rundtisches (11) zum Kugeldrehen ’
Umlauf-Durchmesser max.

250 mm

8

1 AR it -

3 y s
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Gewindeschneiden
Autbau wie Abbildung 7

Erforderliche Baugruppen 1, 3, 4, 8, 10

Qer Antrieb beim Gewindeschneiden erfolgt von
Hand, mittels Mandkurbel, die dem Wechselrad-
getriebe beigegeben ist
Metrische Steigungen von

P n B e T ST

0,25-2,5 mm

" Erforderliche Baugruppen 1, 2, 6

Vertikalbohren
Autbau wie Abbildung 8

Als Gegengewicht dient eine Feder mit Steliring

Bohrleistung in Stahl, Durchmesser 10 mm
Durchgang 15 mm
Hoéhenverstellung Gber Tisch 250 mm

,der Zusatztisch auch gekippt werden

... — e =

Horizontalbohren
Aufbau 'wie Abbildung 9
Erforderliche Baugruppen 1-3, 6, 8, 9, 13

Der Zusatztisch wird auf dem Drehteilschieber des
Supportes angehracht

Bei Zwischenschaltu'ng des Rundtisches (11) kann

Max. Spindelhohe liber Zusatztisch 330 mm
' Tischweg etwa 140 X 400 mm
m"'”’;m""""" > AT e Y e RS ey T
LI ;
e e R

3 Lehrenbohren ;

' Aufbau wie Abbildung 10 L :

: Erforderlichg Baug{uppen. 1-3, 6, 8,9, 11 , . -w | ..); %1‘
s Hbéhenverstellung yber Tisch 250 mm . ] ,
o Durchgang 115 mm : ' ]
I Tischweg etwa 140 % 130 mm i

Teilung der Skalentrommel * 10 Grad \
Einstellbarkeit des Rundtisches 3 Grad :

Skalentrommei der Senkrechtfeinzustaliung ) .
mit 0,05 mm Teilung '

Scan 3/12: Miniature Woodworking by Hans-Gunter Kénig - |
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. i - Hohlbohren ?
L ; Aubau wie Abbildung 11 : |
' | :;‘~ Erforderliche Baugruppen 1-4,6, 12 i
f ‘ E { Pinolenweg ] ' 0m
) Nk gy i Bohricistung ins Volle 10 m%
[ [} '— 1 ! .
‘ - ) ?
EE [ T | Rantldne; sk toatie s £
e e o b i Mt
;’ ': \l‘ .
' e e o
I S ) 3 !
e T e Vertikalfrasen ‘
Ca i Aufbau wie Abbildung 12
Erforcerliche Bauaruppen 1 3,6, 8, 9
v Tischweg etwa’ 140« 130 mm
1
" l ‘
1y ] ' ; . .
o 1 Horizontalfrisen
R TE #.ufbau wie Abbildung 13 |
o P Erforceriiche Baugruppen 1-3, 6, 8, 9, 13
; : ] Tischweg etwa 1401130 mm
P ’

Universalfrasen

Authiu wie Abbildung 14 ; T
Erfordarliche Baugruppen 1-3, 6, 8,9, 13
Tischweg etwa . e '14‘0><400 mm

.Scan 3/12: Miniature Woodworking by Hans-Giinter Kénig
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Teilarbeiten

a) Aufbau wie Abblldung 15
Erforderliche Baugruppen 1-3, 6, 8, 9, 11

T v 7 A e i

b e+ e " . - —_—
Teilarbgiten

- b) Autbau wie Abbjldung 16

N

Erdorderliche Baugruppen 1-4, 6, 9, 11, 18
Weite zwischen Rundtisch und Reit-

. d

stock 110 mm
Plattenweg © 110 mm
! ' w.,_‘_,‘“ J a4
Chi s ua e ey " ol T aad o T - T T Y O TR Y v';_it_,- T T ERETTTIY T U g
S £V, 0 o e o i e e et e 1 ook - 8 < st AL s e Los - kb Ak e ea kAt e S e e e L P s Lo ~‘5“J kst ..
] . ) ' \
o ’ REEEE T A
| . .
<. Vo
Scharfschleifen und Polieren : i
Aufbau wie Abbildung 17 :
Erforderliche Baugruppen 1, 8, 5, 8, 9
' 100 mm

Max. Scheiben-Durchmesser

(,”

P NP

YTl R e i R

v

My miema i e ealed L ah e b clBam e At s n el ek e st s WA P b o s Aees i s S meen . s

Flachenschleifen Aufbau wie Abblidung 18
Erforderliche Baugruppen 1-3, 6, 8, 9, 13, 15

: Max., Scheiben-Durchmesser 100 mm
‘ ' Tischweg quer - 140 mm;
~ Tischweg langs (von Hand) 130 mm

- Unter Verwendung elner Schleifhexe oder einer
L or . Schleifspinde!l mit Motor, dle auf dem Support be-
: festigt werden kénnen, ist auch Rund- und innen-
schleifen mdglich,

Scan 3/12: Miniature Woodworking by Hans-Gunter Konig
http://www.hgkoenig.de

e




Stoflen

Aulbau wie Abhijdung 19

Erforderiiche Baugruppen 1, 2, 8, 14

Die Bewegung erfolgt durch die Grobzuste!lung
des Spannkopfes von Hand

. Hub etwa "~ 40 mm

Al
a
*f .

P

9]

A

B L R R T UL TRETIPE R VRN e

P : Fei .

5.0 eilen und Sagen ‘

“{ '.1/_, j Auftau wie Abbildung 20 '

' Eiforuerliche Baugruppen 1-3, 6, 9, 16

_ Die Vorspannung der OberiGhrung kana entspre-

Y : chend der Sageblattstarke mit einem Stellring ein-

i gestellt werden |

I 1 Hub A0 mm
g ) Hubzahl mit Vorgelege einstellbar ’

el _ Sageblatt bzw. Feilenlange 100 953 mm

~— -

®

: ' [ Lo
« . . o . . - N it . . . . :
e, dnendbanid " s a - " b anile N BN TS PP TP R SOOI N1 TV R Y Memaihdi Sl andtiasiad .

Die vorhergehenden Abbildungen we:den Sie siciher von der vielseitigen Verwendbarkeitdes D3F-
Gerates lberzeugt haben. Der Umbau zu den verschiedenen Einsatzmoglichkeiten ist durch die
einfache und sichere Arretierung dor Bauelemente sehr erleichtert. Die Entfernung des Supportes
: erfordert lediglich das Lésen von 4 Schrauhen. Eine zentrale Einloch-Spannung an der Teilscheibe
- des Spannkopfaes und am Drehteil des Supportes ermdglicht schnellste Einstellung.
! Die Montage der Leitspindel im Masclinentiscih kann onne Schwierigkeiten von lhnen seikst vor-
" genommen werden. Eine genaue Montageanweisung wird jeder Maschine beigegeben. Eine Bedien~ O
anleitung enthalt wicitige Hinweise fir die Arbeit mit dem Gerat und seine Pflage. Auleroem sind
in ihr genaue Tabellen der Wechselrader und Drehzahlen enthalten.
Die Maschine kommt in normalen Verpackungshkisten zum Versand. Das Nettogewicht einschiiel-
. lich Zubehdr betragt etwa 139 hg.

” " Bestellungen bitten wir an das fir Sie zustandigeVersorgungskontor fir Maschinenbauerzeugnisse
o oder direkt an uns zu richten. '
3 : _ Zu weiteren Auskuniten stehen wir jederzeit gern cur Verflgung.
2 .
1O E@]I
; <XppRl

EXPORTINFORMATIONEN DURCH

WMW-EXPORT .
AuBenhandelsunternehmen Ttr Werkzeugmaschinen - Metallwaren -Werk'_'euge
Berlin W g, MonhrenstraBe 80,61 - Deuische Demokratische Republik

12
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Montage-und Bedlenanleitung

ZiUr

Allzweck-Kleinwerkzeurraschine

D B F - Gerdt
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Allzweck-Xlelinwarziougmaschine
DBF -~ Geras

Blatt 4

L

!

Priifen Sie bitte nach Eupfeng der Sendung sofort den Ine -
halt der Verpackungskiste lt., dem beigefiigten Packzettel .
aut Vollgténdigkeit pach. Bel etwaigen Reklemationen er— - :-
bitten wir umgehende Mitteilung unter Angaba der auf '

rechten vorderen Tisehfliche e*ngevchlagenen Fertigungs-“ﬁql{;

nummer. L : ) ‘1

Alle Teile sind von anhaftendem Rogtachutzfett zu reihigen;

Bei der Monﬁage des Gerdtes und beim Umbau fiir des jeweilé
vorgesehene Arbeitcve“fahrcn richten Sie s;ch bitte genau

nach den im Prospekt enthaltenen Angaben,

Alle wichtigen Lagefstelien sird mit Oler verschen, Besondere:

Sorgfalt erfordert die Olung des Spindelstockes, vor allem :

. dann, wenn er in senkrechter Lage (Vertikalfragen)benutzt

wird Die Leitsplndel und ihro Lagerung, die Siule, die

f Fihrungsflichen dos Tlsches, des Supportes und der’ Support—
'_spindel und ihre Lagerungz werden an zmeckmaBigsten nach .

-~ jeder Relnigung leicht geolt. : o *fﬁ;;,ﬂ

 ?;-Die Pflege des Motors hat gerau nach der beigegebenen An-
©.. weisung zu erfolgen. Fir das Unteresetzungsgetriebe ist als
" Behmiermittel das Fett C O ¢ vom VEB Arzneimittelwerk

. Dresden, Werk III, (Uhrensl und technische Fette) am besten - .

., geeignet, Schmiermenge ca., 140 g, - ‘ : .

I

. Die Grob- und Feinversteliung deg Spamkopfes ist von Zelit

zu Zeit nach Entfernung der Rindelmubter und des Gewindew.

o stiftes zu dlen,

'“%;Die vielen ﬁmbaumﬁglichkeiten des Gerites wiirden eine Ab—

i Qeclung der Leitapindel, dic allen Féllen gerecht wird, sehr °

3 'komp7iziert werden lassen. Es 1st deshalb zu empfeklen,

- den Tischeshlits im Einzelfall nit Blech, harbem Pepier ° *

Bearb.: ) S : i L
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flleveck-ilelnwerkzeugnaschine

D b I ~ Gerdt B3latt 2

S Allgemein ist zu scgen, GaB von sorgfdlltizer Re inigung
%.-und Schmierang des Gezdtes dde Lebenudauer in erst»r Linie ab~

”'ijLeBunr odor ¢ines Gradi Ln\els.,

th,vurﬁwhen sein wid nitv Ancugsschrauben gesichert werden, |0t
'fbabei ist zu beachtcn, dufl durch eincn geeigneten abye- '
\f'gctuten Ring die khiatere Zentrierung der Arbeitssrpindel
. ”gescbﬁtzp vird, Zur Befestigung dex Schleifschéibo guf
f:der Schleiracheibenaufnahze 1st auf jeder Seite-je 1 Fapp-
_Qflfschoibe beizulezen, Zur seitlichen Versteilung des Reit-
" stockes wird-die hintere Sechslantschraube avf dem Fuj
"?qdes Reitsotoclees gelist, der Reoltstock nit seinem hinteren

.+ oder dersleichea abzudocken uad der Roinigung der Leit- .

3 Bai der Bediengng der einielnen Einheitdhﬁigg-fdlgendes
* zu beachteng . Cn e

.Qﬁflung des Sp&nnhopfeg ist Drehsvift fur die Grobverstellung
. mit der linken Haad festzuhalten & - . o b

+:- - Dle Grobzustellung des Spannkopfes ddrf bei an"cbremu%urv
{;i“hut»or fir dle chn'”stallunc nicht beudtlgt werden.
. ;_D1e instellung des Spannkopfes erfolgt nach Skala, Fir
.{7ﬂ genuuere Lln;cellung expfishlt sich die Verwendun elner

ﬁ:Der Spindelstbck gsoll nicht nehr als ca. 1000 Tauren und |
. ¢‘aann nur kurzfricstiyg belastet warden, Fﬁr-Arbeitén, die _
.. hohe Tourea von léngerer Dauer erfordern, empfienlt sich . i
.ﬂidic Verwendunz eincr Schleifspindel, die ohne beéondere Um¥>[f1
“stinde im Spindelstocic sufpenormen werden kann, .I'_ B

”'Scbleifscheibenaufnanmen'undﬂFrésdorne sollen mit Geswinde | |

nilig angezoren, Lis fucliveretellung in die Nullage cr-
-'folgt uach~dcm Lullstoich am FPuls ' '

spindel bcaondere Aurfmeris amyelt Zu gchenken.,

hinpgig ist, U oo ."”“" ,

\'-': LA . .

Mo e e A 4 ;e b vt e By v mm m e e

-

mde seitlich vovschcben wnd die Sechskantschraube wieler
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stellt werden. Zu dliesem Zwecke werden die in dén Bete~
stigungslappen des Supports liegenden Sechskantschrauben
gelost und nit Hilfe der handbetdtigten Leitspindel auf
den geviingchten Sitz eingestellt. i 5
Dile Vishl der Kellriemenscheibon erfolgt nach der Dreh-
zahltabelle., Die Wanl der Viechselradder nach der chhéel—

radtebells. .
Bol Langdrehen mit automatischem Vorschub ist darauf)zu

'achcen, daf der Antrieb stets vom Konsol aus erfolgt; '
. . . X ] ’

Rundtisch und Zusatztisch kOnnen auf dern Supportunter— .
Yeil oder auch auf don Obertell sufgenoamen werden. Dle
Ausrichtung erfolgt im ersten Falle mit der Support-
skalenscheibe und dew- Nutenstein mit Bobrung, im zwsiten
Falle mit den 2 Nulensteincn ohne Bohrung in der mittleren
Tigchnuto des Drenteilschiebrs.

Der StoBstahl ist so iz Konsol aufzunehmen, daB die
Sctineidkante des Stol3atahles nach der Sdule zeigt.

' Soil der Drehteilschieber des Supports mittels Handhebel-

gestinge bewegt werden (zum Flichenschleifen), so 1ist

die Spindelmutter an der vorderen Seite des Drehteil~
schiebers zu ldsen und nach vorn umzuilappen. Das Handhebel-
gestinge wird mlt dem Drehteilschieber in dessen rechter
vorderer Ecke mittels Stiftschraube gekoppelt.
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76,185 .50 45 - | "8.x 800 L o9

76 W5 50 145 D 0| 8 x 63070 U8 x 630
8 x
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- Lieferunfans der Yaschine -

e e

Tisch mit Siule

Baugruppe 1
T 2 Spannkopf mit Konsol '
' 3 Spindielstock mit Planscheibe, Spitze und Drechgel-
" 4 © Reditstock nmit Spltze spitze
" 5 - Drechselauflage ‘ )
" 6 Elektr.intrieb und Plutte mit Konde_sator u, ‘Unkehr
- -5 Keilrlemernscheiben .+ . :-schalten
1 x 50 mm AuBen @ - Lo i :
) 1 x 76 mm AuvBen @ . i L [ '
2 x145 nm aulon @ . T ik
1 %185 mnm AuSen @ : ‘ i" )
1 Yeilriemen 8 x 830 mm DIN 2215 ! ' TR
1 8 Support mit Leitopindel s
" 9  Vorgelege nit 2 dcilriemenscheiben, 50 u, 76 mn . |
. : " AuBen g
‘ 2 Kellriemen 8 x 630 DIN 2215 oo
¢ n 10 _-'ecbcolradretriobo mit 10 Stck. Wechselrader 4 Moiux
: 2% 35.; -+ 403 50; 60; 703 80; 2 x S0; 100. 4, |-
A e RLndtLoCh : fa
" 12 Setzstock B 1
" - 13  Zusatalisch S | o L
" - 14  StoBstahlhalter o R
" 15 , Schleuelnrichtun7 E
o 16 Fell- und udgeeinrichtuno :
T A Drxckeinrlchtung ’ l SRECI
. " 748 ' DPlatte o Sy

Gruppe 120" bestehend aus: -
' Futterflansch fir Dreibackenfutter zum upindel—..

1
lager-.
~1 Satz = 6 Stek, Hutensteine
1 Satz =4 Stelk., Sranneisen mit Schrauben
1 Satz = 4 Jtck, uvocnpratuen mit Schrauben, Oberteil[
1 Satz = # 8tck, ESpannpratzen mit Schraubten, Untert.
1 Stck. Futterflancch fiir Dreibackenfutter 2. E?nd-
: sch
1 Stek, Dreibackenfulblber 85 mnm .
1 8tck. Donrfutter 0-10 nmm
1 Stck. Aufnahmokcgel LY 2
1 Satz Bedienunc-avenzeuse, bestelmd aus:
Je 1 Lopp “l*“““uu:;ngchLusuel
8 x 10; 14 x 173 19 x 22 DIN 895
2 Hekenccrlilscel 20/42 DIV 1810 o ;

‘ 1 Steckschlilssel 19 DIN 659 -
je 1 Sechskantstiftschllissel 6 und 8 DIh 911

nlléiv 3 4ss

Gruppe 21 1 Stck. Maschinenschiraubstock, _
- -
| P
'l .
4
Bearb.y ) e o ' o ;
tour }‘?_[.{; - si:anu 3/12:]“MllmatL'Jre-lWoodworkmg by Hans-Giinter Konig :
IL'CH.‘I'I VVVVVV.T [UKUCI l'ly.uc
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Lieferunfanz - der ifaschine - Sonderauszkiihrung

_Baugruppe 1 Tlech mit Siule wnd Handbohrmaschine
" .2 Spannkopf mit Konsol
"« - 3 Spirndelstock mit Planscheibe,Spitze, Drechselspitgb
- und 4 Keilrienmenscheiban oo
"1 x 55 o AuBen @ S T
o "1 x 85 mm Aulen ¢ ‘ o - B IS
"1 X155 mn AuBen @ S A T
1 x205 ma AuBen § _ " i
.1 Keilriemen 8 x 800 DIN 2215 o J? '
"™ .. 4 . Reitstock mit Spitze : L b
" ., - 5. ‘Drechselauflage ﬂ
" . - 8 Support mit L;itsolndol v
" 9 Vorbulege nit 2 uc*lrionerﬂckuiben 55 ue 155 ma -
T Auien @'
' 2 Keilriemen 8 x 630 DIN 2215
" 10 Vechselradgetricte mit 10 Stck, ¥echselrdder, - 1 Mod
- 2x%35; 40 50; GO; 70; 80; 2 x 203 100; . .
" - 11 Rundtisc _ o -
" -12 'Setzsbock . S 0
" 13- Zusatztisch , - ce e
" 14 " Stelstzhlhalter : S T P
" - 15 Schleifeinvichtung o Ll-i{i:wjf
" ‘16~ Feil- und Sédgeeinrichtung . - T
.n "17 DPrickeinrichtung P P
" 18 - Platts - T
.Gruppe .. .20 Dbestehend aus: I »7~~L“ﬂ~
% .+ +1 Futterflansch fiir Dreibackenfutter z. Spindel—
T Lo lager ey
. 1.Satz = 6 Stck. Huterstein® o
"1 Satz = 4 Stck. Spanneisen mit Schrauben
1 Satz = 4 Stck. Spannpratzen mit Schrauben, |. .
N co Oberteil iﬁ,'
* 1 Satz = 4 Stck. Spannpratzen mit Schrauben, v
: : Unterteil - | ..
.1 Stcks Futterflansch flir Dreibackenfuttfer z. | v
: : . Rundtisch |
. - 1 Stck. Bohrfuttcr C~10 mm ’ ' .
' "1 Stcke Dreibacihinfubter 85 mn R
S0 1 Stek, Aufnohmziiesel LK 2 i
. 1. Satz Pedienvnsouoriinouse, bncfehnd augt
' Je 1 VDopvpelecuroutznsehliissel i
8:x10, 14x17, 19x22 DIN "895 -
2 Hakop chliis=cl 40/42 DIH 1810 o
. 1 Steclksechllissel 19 DIN 659 ‘
Je 1 Sechskentetiftschliissel 6 und 8 -
R : . _ DIN 911 - g
Gruppe 21 1 Stck. Maschinenschraubstock o 11f E
s::':ﬁ_ :;’i‘_‘::/o--a—- ngr), 3"/12 L‘I\rilli‘rliilitljrr‘erd\r/\vOodworking by Hans-Giinter Konig
e
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Lieferunfang der Mogchine cinschliefBlich

Sondcreubchiy

Baugruppe 1 Tisch mit Sdule
" 2 Spannkop? nit Konsol -
" 3 Soindelstock ub i Pl“nocholbe ySpitze u.Drechsel-
Spitze
- 4 - ReitQtock mit upltZO
" 5 Drechselauflage ‘ o
n 6 Elektr. Antxleo und Platte mit aondensator s Unkeh -
5 Leilriemenscheciben : - $chalte:
1 x 50 ©n Aulen @ . ' v
1 x 76 ma AuBen 9 .
2 x145 mnm Aulen .
- 1 x185 1m Aulen @ S
1 Keilriemen 8 x £C2 ma DI 2215 .
"o 8 .. Support mit Leftspindel )
n 9 Vorgelege mit 2 Yoilrloménscholben 50 U. 75 na
’ Aufien P
2 Feilriemen x 630 DIN 2215
R - 10 Wechselradgetriebe mit 10 Stck. ec“selrader 1 Mod.
-2 x 35; 40; 50; 605 70; 803 2 x 90; 100.2Z. .
" - 11 Rundtisch ) _
" 12, Setzstock R
" 13- - Zugatztisch x L e
" 14 - StoBstahlhalter _ S T o
" 15 -7 Schleifeinrichtung o . ool
‘ " 16 Fell- und Sigeeinrichtung - N
" 17 Druckeinrichtung ; ’ -
" 18 Platte o
. Gruppe 20 ' bestehend aus: _ B
P 7 4 Tubterflansch fiir Dreibackenfutter zum |
Spindellager | -
1 Satz = 6 Stek. Nulenstelne [
1 Sstz = 4 Stel. Snannelsen mit Schraubew
. 1 Satz = & Stck. Spannpratzen nit Schraulen,
' Oberteill
‘1 Satz = 4 Stck. Spannpratzen mit Schrauben,
N - Untertdil
' 1 Stck. Futterflaonsena flir Dreibackenfutter _
- R z,Rundtisch - .
S . "1 Stck. Drelbackenfutter 85 mm : :
' 1 Stck. Bohrfuttzr 0-10 mnm
' 1 Stek. Aufnahirelicozzl Lk 2 ~
T 1. Satz Bodlenunﬂcrorb,onno, bestchnd aus: ;
Je 1 Doppelschraubenschlissel f R
8 x 10, 14 x 17, 19 x 22° DIN 895 o
- ‘ ’ 'n' - l E
; SRS S
i | 's'
' T
. ! -WJ%
Beorb.: S --—~| Scan 3/12: Miniature Woodworking by Hans-Glinter Kénig
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Blatt 6 c“

Gruppe 21

2 Fakenschliissel 40/42 DIN 1810
1 Stecksehlissel 19 DIN 659

Je 1 Scchskantstiftsehliissel 6 u, 8 DIK 911

1ﬁStﬁck llaschinenschraubstock

!

Sopdorzubehdr

l

1 Hardbtohrumaschine als Ersatgz bezw. Auctausch fiir
I.Iotor mit 1 Keilrieuer 8 » 800 DIN 2215
2 Kellriewmen & x 630 "DIN 2215

6 Xeilrienenscheiben
= x 55 nma Aullen Q
% 85 mn Aullen @
x 15%zm Aulen P
¥ 205mm Aufen @

=2 ) -3 N

r

B B N .. - S
SR PP ANKIIT AN et E T C- n
Sas h L L P e

!
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