Fa. Spiral Reihs & Co. KG
Werkzeug- und Maschinenhandel
Erlachgasse 117 :
A-1100 Wien / /
Tel. +43 (1) 60 108 - 0
www.spiral.at

Betriebsanleitung
Direkt-Teilapparat CC-6 165mm horizontal + vertikal
Teilschablonen + Drehbankf.

Art. Nr. 6255-019

Standardzubehor:

¢ mit Prazisions-3-Backen-Drehbankfutter

¢ mit Rastenteilscheiben, Direktteilung 2-24 (bis 15°) exzellente Teilgenauigkeit
e Durchmesser Spiral: 165 mm

e Futterspannbereich: 4 — 156 mm

Erstellt am 19.10.07
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Der Direkt — Teilapparat bestehet aus einer Hochleistungsgrundplatte, auf ein hochpraziser, geharteter und
geschliffener Drehtisch montiert ist. Der Teilapparat sind in horizontaler und vertikaler Stellung einsetzbar.
Unter Verwendung der im Lieferumfang enthaltenen Rasten-Teilscheiben kénnen verschiedene Teilungen
durchfiihrt werden. Teilungen von 2,3,4,6,8,12 und 24 sind einfach und schnell durchfihrbar. Das speziell
ausgefuhrte 3-Bakcen-Futter mit Umkehr-Schraubbacken vereinfacht das Spannen von langen Werkstiicken
bzw. von solchen mit groRen Durchmessern.

Abmessungen:

Teilkopf:

Spannbereich | Spannbereich | Durchgang

[mm .
Teilungen | A B c D a b h Innenbacken | AuRenbacken | Grundplatte

]
23,46

812,24 260 | 218 | 156,2 | 167 | 220 | 130 | 130 4-42 10 - 156 44

Inbetriebnahme:

Teilkdpfe sind Prazisionsinstrumente und als solche zu behandeln. Nach Erhalt des Teilkopfes untersuchen
Sie diesen sofort auf etwaige Transportschaden. Der Teilkopf muss grindlich von allen vorhandenen
Korrosionsschutzmitteln gereinigt werden. Vor dem Absetzen auf dem Tisch der Werkzeugmaschine ist auf
vollkommene Sauberkeit der Kontaktflachen zu achten, um eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit zu erzielen.

Wartung:

Eine regelmalige Wartung und Schmierung mit Maschinendl (Spiral WD-40) oder Abschmierfett(je nach
Ausfuhrung) ist unbedingt zur Beibehaltung der Genauigkeit erforderlich. Bei Nichtgebrauch des
Teilapparates sind alle metallisch blanken Teile durch einen Olfilm (Spiral WD-40) vor Korrosion zu schiitzen.

Einstellung des Spieles der Schnecke:

Nach langerem Gebrauch des Teilapparates kann eine Toleranz zwischen Schnecke und Schneckenrad

auftreten. In diesem Fall ist ein Nachstellen des Spieles auf folgende Art mdglich:

e Losen Sie die Klemmschraube und drehen Sie die Justierschraube soweit, bis ein Spiel nicht mehr
feststellbar ist, achten Sie dabei auf jeden Fall auf die Leichtgéngigkeit der Kraftlibertragung.

e Ziehen Sie die Klemmschraube wieder an.

Direktes Teilen:

Schnecke entriegeln. Fir weitere Teilungen Spindelarretierung l6sen. Die Lochscheibe drehen bis die
gewinschte Teilung erreicht ist und einrastet. Bei schwerem Einsatz wird die Scheibe mittels Knebel fixiert.
Der Standard-Lieferumfang umfasst eine Direkt-Teilscheibe mit 24 Léchern.

Die Teilkopfspindel wird von Hand um den gewlnschten Teilschritt verstellt, wobei Schnecke und
Schneckenrad nicht im Eingriff sind.

ni=n./T T Teilzahl, muss ohne Bruch in der Lockzahl n. enthalten sein
a Winkelteilung in Grad(®)

ok o n; Teilschritt. Die Anzahl der weiterschaltenden Lochabsténde
ni = (a*n.)/360 muss eine ganze Zahl ergeben.

Bei schweren Arbeiten sollte die Spindel geklemmt werden.
Beispiel 1:
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n.=24 Anzahl der Lockkreisbohrungen der Teilscheibe
a =30° Teilwinkel

n; = ?
n; = (a*n_)/360° = (30*24)/360 = 2

Die Lochscheibe muss also jeweils 2 Positionen weitergedreht werden.

Beispiel 2:

n.=24 Anzahl der Lockkreisbohrungen der Teilscheibe
T=8 Teilung

n; = ?

n; = nL/T =24/8=3
Die Lochscheibe muss in diesem Fall um jeweils 3 Positionen weitergedreht werden.

Indirektes Teilen
Die Teilkopfspindel wird tGber Schnecke und Schneckenrad angetrieben. Es ist darauf zu achten, dass der
Feststellstift fiir das direkte Teilen nicht eingerastet ist.

T Teilzahl
ng=i/T a Winkelteilung in Grad(®)
i =40 Ubersetzungsverhéltnis im Teilkopf = Zahl der Kurbelum-
drehungen fiir eine volle Werkstiickumdrehung
ng = (a*i)/360° ng Zahl der Kurbelumdrehungen fir einen Teilschritt (kann ein +
Bruch, eine gemischte Zahl oder eine ganze Zahl sein.

Index\nctched before division

\\\ Example - Index notched before division
Dividing way “ /\

- - -
u
outside the pointer ~ o>
N N
-

Second division
Index notched after division

Dividing way
outside the pointer

\ . N \
. s %\/_ -
Example f\

Second division

-
'

a2

f; .(\\\\\Kx: ’ ,//
/ | ,/"

Index notched after division — Example with a + behind
. I
the number of holes

/

First division

Beispiel 1:
i=40
T=68
Nk = ?

ng =i/ T =40/68 = 10/17

Die Teilkurbel muss somit um 10 Lochabstande auf dem 17er Lochkreis weitergedreht werden.
Beispiel 2:
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i=40
a=23°
Nk = ?

ng =i/ T =40/68 = 10/17

nk = (a*i)/360° = (23°x40)/360 = 2 5/9 = 2 15/27
Dies bedeutet: 2 volle Kurbelumdrehungen und 15 Lochabstande auf dem 27er Lochkreis.

Differentialteilen (Ausgleichsteilen)
Fihrt ein indirektes Teilen zu keinem Ergebnis ist Differentialteilen zur Anwendung zu bringen. Der Teilkopf
wird dabei Uber Schnecke und Schnecken rad angetrieben und dreht gleichzeitig Uber Wechselrader die
Lochscheibe.

. . . . . Difterentialbolzen Teilkopfspinde!
Mit dem Ausgleichsteilen kdnnen alle Teilungen hergestellt werden, auch ' 11C Werkstiick
wenn die Teilzahl T keine ganz oder eine groRe Primzahl ist. Man wahlt b / .
eine Hilfsteilzahl T°, die gréRer oder kleiner als T sein kann. T’ muss durch
indirektes Teilen ausfiihrbare sein. Die Differenz zwischen T' und T wird
durch Wechselrader ausgeglichen. Lochscheibe muss drehbar, Feststift
geldst sein. Fir T° wird nk wie beim indirekten Teilen berechnet.
Wahlt man T groler als T, so mussen Teilkurbel und Lochscheibe
gleichen Drehsinn haben; ist T’ kleiner als T, so muissen sich Teilkurbel
und Lochscheibe entgegengesetzt drehen. ( Richtiger Drehsinn durch

™0
Schnecken-
rod

V~eststellstift

Zwischenrader) Das Zahnrad z; sitzt auf der Teilkopfspindel, z, bei acochscheibe
einfacher und z, ,bei doppelter Ubersetzung auf der Kegelradwelle’. Teilstift Teilschere
Teilkurbel

Kurbelumdrehungen: nx =i/ T T, a, i, nk wie beim indirekten Teilen

Wechselrader: zt/lzg = (iIM)* (T' -T) zt Zahnezahlen der treibenden Rader (Z4, Z3)

Probe: T=T—-[x(ztxT)(zg xi)] zg Zahnezahlen der getriebenen Rader (Z,, Z4)
T Hilfsteilzahl

Beispiel 1:

i=40; T=97;ng="7?; zt/lzg =?; T gewahlt = 100

Lésung:

ng =i/ T =40/100 = 2/5 = 8/20

zt/zg = (i/T’) * (T’ - T) = (40/100) * (100 — 97) = 6/5 = 48/40
Probe:

T=T-[t(ztx T)/(zg x i)] = 100 — [(48*100)/(40*40)] = 97

Beispiel 2:

i =40; T=149; ngx =7?; zt/lzg = ?, T' gewahlt = 144

Losung:

ng =i/ T =40/144 = 5/18

zt/lzg = (i) * (T’ - T) = (40/144)* (144-149) = - 25/18 = -100/72*

Minuszeichen vor den Wechselradern bedeutet, entgegengesetzter Drehsinn von Teilkurbel und
Lochscheibe. Sind fur einfache Ubersetzung keine entsprechenden Wechselrader vorhanden, so ist doppelte
Ubersetzung oder andere Hilfsteilzahl T’ zu wahlen.
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Wechselfrasen(Wendelnutfrasen)
Wendelnutfrasen ist nur in Verbindung mit

einer Universalfrasmaschine mit
schwenkbarem  Kopf- oder Frastisch
mdglich. Eine

Wendelnute(Schraubengewinde) ist ein
Gewinde mit einer grof’en Steigung. Gefrast
werden Wendelnuten auf
Universalfrasmaschinen. Die
Frastischspindel bewirkt die geradlinige und
die  Teillkopfspindel die kreisférmige
Bewegung des Werkstlckes. Die
Drehbewegung wird von der Tischspindel
aus Uber die Wechselrader zt/zg,
Kegelrdder und  Stirnrdder auf die
Lochscheibe Ubertragen. Die Lochscheibe
dreht Uber den eingerasteten Teilstift die
Teilkurbel und damit den Schneckentrieb
und das Werkstuck.

Der Stift D muss dabei geldst sein. Der
Frastisch wird um den Einstellwinkel B, der
nicht mit dem  Steigungswinkel a
verwechselt werden darf, geschwenkt.

=
/A
A N
\Einstell -

N\ winkel
P

|

A
v
\

d Werkstickdurchmesser
AT & A P Steigung der Wendelnut
R ) ya Pt Steigung der Tischspindel
[ S [ Ubersetzungsverhaltnis des Schneckentriebes
X | & i1 Ubersetzungsverhaltnis der Kegel- und Stirnrader
LS a Steigungswinkel der Wendelnut
| S es N | @ B Einstellwinkel des Tisches
| / =Y ) zt Zahnezahlen der treibenden Rader (Z4, Z3)
y I 9 : zg Zahnezahlen der getriebenen Rader (Z,, Z4)
- ti Nk Zahl der Kurbelumdrehungen fiir einen Teilschritt
= Umfang Pi * 4 |
Steigung der Wendel: Wechselrader
P=m*d*tan(a) oder zt/lzg = (Pt*i*i1)/P
P=m*d* cot(B)
Einstellwinkel {: Steigungswinkel:
tan(B) = (r*d)/P tan(a) = P/(1r*d) oder a = 90° - B
Kurbelumdrehungen: Probe:
ng =ilT P=(zg*Pr*i*i1)/zt

Beispiel 1:

Ein schrag verzahnter Fraser soll einen Schragungswinkel(=Einstellwinkel) von 3=25° und 9 Zahne erhalten.

D=80mm;i=40:1;i1=1:1; Pt =6mm

ges.: Steigung P; Wechselrader zt/zg und Teilkurbelumdrehungen ng

Lésung:

P=1m*d*cot() =1 *80mm * cot 25° = 539, 1mm ~ 540mm
zt/lzg = (Pt *i *i1)/P = (6mm*40*1)/(540mm) = 240/540 = 4/9 = 32/72

Probe:

P=(zg*Pt*i*i1)/zt =(72 * 6mm * 40 * 1) / 32 = 540mm
ng =i/T =40/9 = 4 4/9= 4 12/27 = 4 volle Umdrehungen und 12 Lochabstande auf dem 27er Lochkreis.
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Alle Angaben ohne Gewahr, technische Anderungen vorbehalten
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