BETRIEBS - ANMNLEITUNG
FUER DEN

SCHWENKBAREN RUNDTISCH "HAUSER"

00 mm

TYP M 2U

Ablesegenauickeit

Garantierte Einstellgenauigkeit

I+




M 2U

WICHT LG

~Die vorliegende Betriebsanleitung enthilt unte

r anderem alle

notwendigen Angaben, um den Schwenktisch M 2U sachgemdss auszu-

packen und zu reinigen., Es wird deshalb empfohlen,
den Abschnitte vor dem Auspacken aufmerksam zu lese

Bei tiefer Aussentemperatur kann die Bildung V
ser auf den bearbeiteten Flichen vermieden werden,
Schwenktisch nur nach und nach in ein temperiertes

wird,

Bei Bestellung von Ersatz- oder Zubehorteilen
die Zeichnungs-Nr., die Positions-Nr, auf der Zeich
Fabrikations-Nr., des Schwenktisches anzugeben,

TECHNISCHE DATEN

Durchmesser des Drehtisches

Hohe des Tisches in Horizontalstellung

Hohe des Tisches in Vertikalstellung

Anzahl Radial-T-Nuten

T-Nuten flir Schraubenbolzen

Teilung am Tischumfang

Teilung auf Teiltrommel

Ablesegenauigkeit auf dem Nonius

Garantierte Einstellgenauigkeit

Neigung des Schwenkteils

Ablesegenauigkeit der Schwenkung

Durchmesser der Zentrierpinolenkugel

Distanz zwischen Kugelzentrum und Oberfliche
des Drehtisches

Nettogewicht cal

die betreffen=~

n.,

on Kondenswas-
indem der
Lokal werbracht

ist jeweilen

nung und die

200 mm
190 mm
220 mm
8
M8
0 - 360°
1 Min,
5 Sek,
+ 4 Sek,
b « 0%
1 Min,
13,000 mm

40,000 mm
54 kg




PRUEFPROTOKOLL ZU HAUSER SCHWENKBAREM RUNDTISCH £ 200 mm
empranger:______Leu, Murgenthal e
Bestall—Nr.:M_,AZS_OBBv ~ Fabrikations-Nr.: 2 GO[.. I .
ZulBesige Gempssens
Toleranz in WegFe in
A Her Koptrolis Tsusendstels- Tausendstels-
mm mm
1, Drehkontrolle der Tischfléche 3 2
2. Parallelit&t der Tischfléche 3 2
3, Rechtwinkligkeit der Tischfldche:
(Tisch um 90° geschwenkt) vertikal 3 2
quer 3
4. Rundlauf der Zentrierpinolenkugel 2 LS
5. Durchmesser der Zentrierpinolen- ¥ 2 0
kugel (13 mm) (1/2") 0
§. Distanz zwischen Kugelzentrum und & 3 2
Tischoberfléche (40 mm} (1 1/27) 0
7. Schwenkgenauigkeit bei Schwenkung
0 - 80° (mit Kugel gemessen) +3 2
8. Rundlauf Innenkonus und -Zylinder 2 1.5
Teilungsgenauigkeit: 4 sekunden
1
Teilung | Gemes- 1 ! |
in Grad sene Teil.| Sek. | Teil. | Sek.! Teil. | Sek. Teil. | Sek.| Teil. | Sek.
Warte
in Ssk.
3 -1 63 44 | 123 |p . 183 2 . 243 1) 303 41
] 0 B8 | g 126 44 | 188 -7 | 246 g 308 ;1
9 4 68 | g 128 ¢ | 189 |y 249 Ly 308 | 7
12 J 72 g | 132 182 42 252 |g 312 | 7
— 5Ty 75 b [ 135 ag i 1slp S he | g
18 L2 78 u{ 138 Ly | 198 -1 256 | | 3181y
21 bt 81 |p | 1p | 201l 261 |p | 921y
28 -2 84 g 144 1p | 204,p | 264 1g 324 |,/
27 1 p |87 k2 | 147 f 207 Ly 1 267 b 327 |- 1
381 2 80 |p . 130 ip 2107/ | 270ty | 3301gy |
33 4 83 |/ 153 17 213 |/ | 273 |y 333 | p
% Ls | 96 |g | 158 1p | 218p7 276 |1 336 44 |
53 g | Tenlg | asslg |28l | ZSlg | FHp
" 102 |g | 182 i#f 222 44 2827 ATy )
45 -2 105 37 185 l4f | 225 af | 285 Lo 385 |
48 -1 108 »2 188 | 7 228 |+ 4 288 |l g 348 1/
8} |2 1l /7 171 |/ 231 | o 291 |i47 351 2
54 |0 114 -2 174 |/ 234 | g 294 |1+ 2 354 | g
57 #4 117 lp | V7 1 237 414 297 |32 387 Lo |
80 -+ l 120 |47 180 |+ 240 4o 300(| p 380 | g
i
Bisl (Schweiz), den__30.6.72.  Geprfift durch:_.| Meichtry.
J




ZUBEHOER ZU SCHWENKBAREM RUNDTISCH ¢ 200 mm

a) N zubehor

1 Lupe zum Ablesen der Schwenkung

1 Zentrierpinole mit Kugel ¢ 13,000 mm

1 Anzugspindel zu Zentrierpinole

1 4-kant=Schliissel 14 mm zu Anzugspindel
4

‘Spannschréuben

b) Sonderzubehtr (Z. 7 + 8)
1 Satz von 13 Spannzangen, Typ W Nr. 4, Schaft-

durchmesser 20 mm
Bohrungen: @ 45e6oT=829-10-11~12-13-14-15-16 mm
1 Dreibacken-Spannfutter ¢ 110 mm, auf Gugsplatte

montiert, selbstzentrierend.
Max. Spannweite: Innen ¢ %5 mm, aussen ¢ 120 mm,
Geliefert mit: 1 Satz zusidtzlicher Spanrfhunde

4 Befestigungsschrauben M 8[x 30

1 4-kant-Steckschliissel




M 2U

VERZEICHNIS DER ZEICHNUNGEN

1. Schwenkbarer Rundtisch @ 200 mm

. Zentrierwerkzeug mit Messuhr

2
3. Zentrieren des Schwenktisches mit dem Zentrierwgrkzeug
4

. Zentrieren des Schwenktisches mit dem Einstellzgpfen

5, Arbeitsbeispiele

. Berechnungsbeispiel

6
7. Spannzangen Typ W Nr, 4, Schaftdurchmesser 20 m
8

. Dreibacken-Spannfutter @ 110 mm

INHALTSVERZEICHNIS

I, AUSPACKEN UND UNTERHALT

1, Transport
2. Auspacken
3. Reinigen und Schmieren des Tisches
4, Arbeiten auf dem Schwenktisch
a) Allgemeines
b) Zentrieren des Schwenktisches in Horizg
lage
¢) Zentrieren des Schwenktisches in geneigq
Stellung
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~N o 00 O
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I. AUSPACKEN UND UNTERHALT

1, Iransport

Der schwenkbare Rundtisch gelangt in einer spegiell dazu an-

gefertigten Transportkiste zum Versand, Trotzdem der] Tisch sehr

gut verpackt ist, soll der Transport mit grosster

Yorgfalt erfol-

gen, indem besonders jedes Aufschlagen der Kiste vegrmieden wird,

2. Auspacken

Bevor der Schwenktisch ausgepackt werden darf{ muss er die

Temperatur der Werkstatt angenommen haben, Bei tiefer Aussentem-

peratur soll er deshalb nur nach und nach in das fi{jr ihn vorge-

sehene Lokal verbracht werden, um die Bildung von |

auf den bearbeiteten Flichen zu verhiten,

Zuerst wird der Deckel der Transportkiste weg
4 Schrauben, welche den Tisch auf dem Kistenboden
werden losgeschraubt und die Verstrebungen in der
Hierauf kann der Tisch aus der Kiste gehoben werde

VORSICHT! Tisch nie auf die beiden Anschldge

ondenswasser

yenommen, Die
Festhalten,
riste entfernt,
1.

(7. 1/49) ab-

gtglign.

3. Reinigen und Schmieren des Tigsches

Bevor am Schwenktisch irgend ein Teil bewegt
auf die bearbeiteten Teile aufgetragene Rostschut?
werden., Dieses ist sehr klebrig und welst keinerle
schaften auf, Die Reinigung ist mittels in Benzin
getrinkten Lappen vorzunehmen. Alkoholhaltige Prod
Farbanstrich angreifen und sind deshalb unbedingt

wird, muss das
mittel entfernt
i Schmiereigen=-
oder Petroleum
ukte wiirden den

zu meiden., Es




M 2U

ist darauf zu achten, dass weder die geschabte Grunpfliche noch
die Tischoberfliche beschddigt werden,

Nach dieser griindlichen Reinigung wird die Schilitzschraube
(Z. 1/u) ausgeschraubt und einige Tropfen Oel in dgs Schmierloch
gegossen, Ebenso werden sdmtliche Druckdler mit Augnahme desjeni-
gen fir die Schwenkung des Tisches durch einige St(sse mit der
Oelpumpe geschmiert. Der Druckdler hinten am Gehiude fiir die
Schwenkung des Tisches wird mit Fett pedient., Vor Jnbetriebnahme
des Tisches wird die Antriebsschnecke des DrehtiscHes ausgeschwenkt
und dieser 3-4 Mal von Hand gedreht, wodurch das 0dl auf den Gleit-
bahnen gleichmissig verteilt wird, Das Gleiche sol} nach jedem
lingeren Stillstand des Tisches geschehen.

Es sollen nur die nachfolgenden, von uns erprdbten Oel- und
Fettsorten verwendet werden:

VACTRA OIL Nr, 2 der Mobil 0il Company

MOBILUX FETT Nr., 2 der Mobil Oil Company

Der Schwenkteil ist bis zur Hohe der Schnecke|mit Cel geflillt,
so dass Schnecke und Schneckenrad stets im Oelbad jpaufen, Dieses
Oelbad ist alle 1-2 Jahre zu erneuern, indem die ekzentrische Hil-
se mit der Antriebsschnecke herausgenommen wird. Vpr dem Einfiillen
des frischen Oeles ist der Schwenkteil mit Petrol put auszuschwen-

ken,

Der Oeler (Z. 1/s) dient zum Oelen der Gleitbphnen und der
Oeler (Z. 1/t) zum Auffiillen des Oelbades.

4, Arbeiten auf dem Schwenktisch

a) Allgemeines

Der schwenkbare Rundtisch erweitert das Anwerldungsgebiet der

Maschine ganz wesentlich, Er ermoglicht unter and¢rem die Bearbei-
tung von Werkstlicken von verschiedenen Seiten in ¢iner Aufspannung.




M 2U

zip genau die gleiche wie diejenige flir die Messp}

Vor dem Aufsetzen auf den Maschinentisch muss
die geschabte Auflagefliche des Schwenktisches pei
reinigt werden, Beim Abstellen nie auf die beiden

| dieser, sowie
nlich sauber ge-
Anschlagsleisten

(Z. 1/49) abstiitzen. Die Zentrumplatte ist auf keiphen Fall loszu-

schrauben.

Drehung und Neigung der Tischplatte erfolgen
Schneckengetriebe., Die Schnecke des Drehtisches is
um das Zentrieren des Tisches oder der Werksticke
Tischplatte von Hand zu erleichtern. Eine seitlich
Rindelschraube (Z, 1/v) dient zum Blockieren der H

iber je ein
t ausschwenkbar,
durch Drehen der
angebrachte
ilse, in welcher

die Schnecke zwecks Ausschwenken exzentrisch gelagert ist. Beim

Arbeiten mit dem Schwenktisch muss diese Schraube
ter Schnecke immer angezogen sein.

Wihrend dem Einschwenken der Schnecke soll da

bei eingeschwenk-

s Handrad (Z,

1/A) langsam gedreht werden, um den Eingriff zu ex

leichtern und

die Verzahnung nicht zu beschidiaen.

Die Mutter (Z.1/pp) dient zum Blockieren der
der Hebel (Z. 1/32) zum Festklemmen der Tischplaty

Horizontal- und Vertikalstellung des Schwenkt

Schwenkung und

e.

isches konnen

durch richtbare Anschlige genau gerichtet werden, |[Diese Einstel-

lung ist von Zeit zu Zeit nachzuprifen,

Mit dem schwenkbaren Rundtisch wird eine Zent
1/19) geliefert, welche die Zentrierung des Tischg
Lage ermdglicht, Die Kugel der Zentrierpinole hat
ser von genau 13,0 mm und ihr Zentrum liegt genau
der Tischfliche. '

Ein Korrekturhebel (Z. 1/54) stiitzt sich eing
Korrekturkurve am Umfange der Tischplatte, anders
den Nonius eingeschraubten Zapfen, Die Korrekturky

rierpinole (Z.

s in geneigter

einen Durchmes-
40,0 mm uber

rseits auf die
its auf einen in
rve wurde ent-

sprechend den bei der Teilungskontrolle gemessenep Teilungsfehlern

profiliert, Die Wirkungsweise der Korrekturvorrichtung ist im Prin-

schen Messeinrichtungen, Mit Hilfe dieser Vorricht
im Schneckengetriebe verbleibenden Teilungsfehler

ndel an mechani-
ung werden die
bis auf + 4 Bogen

sekunden ausgeglichen, wenn sich der Zeiger (Z. 1)4l) zwischen den
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beiden Markierungsstrichen auf seiner Unterlage be

Vor Inbetriebnahme des Schwenktisches muss de

wequng genau parallel zur Langsschlittenbewegung g

Findet.

bsen Schwens<be-

5]

brichitet wer-

den, Dazu wird der Schwenktisch nach grindlicher Rpiniqung der

Auflageflichen auf den Maschinentisch gespannt, wopei darauf zu

achten ist, dass die Anschlagschrauben in den Ans
(Z. 1/49) an der Vorderkante des Maschinentisches
: ey . W \ i o
Schwenkteil wird um 90~ geschwenkt, so dass die Ti

recht steht., Mit Hilfe der Messuhr wird nun kontro

hlagsleisten
bnliegen. Der
schplatie senk-

Lliert, ob die

Tischfliche genau parallel zur Wuerschlittenbewegupg steht, Klei-

nere vorhandene Fehler werden mittels der beiden A

ausgeglichen, bis die Messuhr ilber die ganze Tisch

Ausschlag mehr zeigt. Diese Einstellung ist von Zefi

u
kontrollieren, Sie muss besonders pei genauen Scthwlenkunge
o =

lut exakt sein.

b) Zentrieren des Schwenktisches in Horizontd

nschlagschrauben

llage

Der Schwenktisch wird zuerst in Horizontallag

e gebracht und

diese Lage mit der Messuhr genau gepriift, Hierauf wird die Zent-

riervorrichtung mit Messuhr in die Maschinenspinde

1 gespannt und

der Taster durch Senken der Spindel 5 - 10 mm in die Zentrumhiilse

des Schwenktisches eingefiihrt., Dann wird der Tisch
len der beiden Maschinenschlitten grob zentriert,
beim Drehen der Zentriervorrichtung am ganzen Umfg
aufliegte.

Fiir die genaue Zentrierung ist nach folgender
vorzugehen:

durch Verstel-
bis der Taster

ng der Bohrung

Anwei sungen

Die Zentriervorrichtung muss von einem Ausgangspunkte aus

stets um 180° gedreht werden und zwar soll die Me;

sung parallel

zu den Schlittenverstellungen erfolgen, also vorn¢-hinten, rechts-

linkse.
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Die Messuhr wird in einer der Ausgangslagen,
Drehen des Zifferblattes auf Null gestellt, Nach e
der Zentriervorrichtung um 180° wird die Messuhr m
Null einen positiven oder negativen Wert anzeigen,
des Zeigers wird durch entsprechendes Verstellen d
solange um die Hilfte korrigiert, bis die Messuhr
ten den genau gleichen Ausschlag zeigt, Das gleich
der seitlichen Zentrierung., Jetzt werden die beide
ohne Verschieben der Schlitten auf Null gestellt u
Zeiger der Masstibe auf eine runde Zahl verschoben
werden zurlickgedreht und sorgfiltig wieder auf den
eingestellt., Der Zeiger der Messuhr soll jetzt kel

10

¢, B, vorn, durch
iner Schwenkung
it Bezug auf
Dieser Ausschlag
bs Schlittens
yorne und hin-

b geschieht mit
n Ablesesysteme
hd die beiden

., Die Schiitten
vorigen Wert

hen Ausschlag

aufweisen, sonst muss die Zentrierung korrigiert wprden. Durch

Drehen des Rundtisches von Hand liberzeuge man sich
fen der Zentrierhiilse. Ein grdsserer Ausschlag des
eventuell durch Verstellen der Zentrierung halbier

vom Rundlau-
Zeigers miisste
t werden,

Die Zentrierung kann auch so ausgefiihrt werdep, dass die

Zentrierpinole eingespannt wird und der Taster dir
gel aufliegt, wie auf Zeichnung 3 oben dargestellt

Eine andere Art der Zentrierung besteht darin
jeder Koordinaten-Bohrmaschine gelieferte Einstell
Bohrspindel eingespannt wird. Durch Verschieben de

ekt auf der Kue

, dass der mit
zapfen in die
s LAingse~ und

des Querschlittens wird der hdchste Punkt am Umfarg der Kugel ge-

sucht, bis sich ein Endmass bekannter Dicke satt dwischen der Ku-

gel und dem Einstellzapfen durchschieben lisst (s,
Lingsschlitten muss dann um einen Betrag verschobg

sich zusammensetzt aus:

Halbmesser des Einstellzapfens
+ Halbmesser der Zentrierpinolenkugel
+ Endmassdicke,

um das Zentrum der Kugel genau in die Bohrspindelg

2. &) Dep

n werden, der

chse zu bringen,
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c) Zentrieren des Schwenktisches in geneigter

L

Stellung

Der Schwenktisch wird vorerst in Horizontallage genau zent-

riert, wie oben beschrieben. Nach erfolgter Zentrie
beide Teiltrommeln der Maschine auf Null gestellt U
der beiden Masstibe auf einen runden Millimeterwert

rung werden
nd die Zeiger
verschoben,

Die Ablesung fiir beide Maschinenschlitten wird notjert.

Jetzt wird der Schwenktisch in die gewlinschte
und erneut zentriert, wie auf den Zeichnungen 3 + 4

Die Einstellung des L#ngsschlittens wird genay

notiert.

Lage geschwenkt
dargestellt.

} abgelesen und

Der Tisch wird wieder in wagrechte Lage gebra¢ht, Das Werk-

stiick wird aufgespannt und nach dem Tisch zentrierg

., Wenn der Tisch

jetzt auf den friiheren Wert eingeschwenkt und der $chlitten auf

die notierte Stellung verschoben wird, so geht die
achse wieder genau durch das Zentrum der Kugel, Da

kann durch eine einfache trigonometrische Rechnung

Punkt am Werkstiick genau bestimmt werden (s. Z. 6)}

Zum Schutze der Zentrumhiilse ist beil Arbeiten

Schleifspindel=~
wir wissen,

‘dass dieses Zentrum 40,000 mm iiber der Tischoberflfiche liegt,

jeder beliebige

auf dem Schwenk-

tisch stets der mitgelieferte Schutzzapfen einzuschrauben,

Einwandfrei saubere Auflageflichen sind erste
flir genaue Arbeiten auf dem Schwenktisch,

Voraussetzung

Ein Satz Spannzangen (Z, 7) und ein Dreibackdnfutter (Z. 8)
als Sonderzubehor konnen die Verwendungsmoglichkeiften des Schwenk=

tisches wesentlich erweitern,

Mit den auf den Zeichnungen 5 und 6 gezeigter

Arbeitsbeispie~

len ist die Verwendungsmdglichkeit des Schwenktisdhes natlirlich
nicht erschopft. In der Praxis stellen sich fast Y8glich neue
Probleme, Wir bitten unsere verehrte Kundschaft, yns in Zweifels-
fillen die notigen Unterlagen zuzustellen, Unser fechnischer

Dienst steht jederzeit gerne zur Verfiigung.
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ZENTRIERWERKZEUG MIT MESSUHR

Morsekpnus MNr,

Halter fir Flichen-und Tiefen-
kontrollen




ZENTRIEREN DES SCHWENKTISCHES MIT DEM ZENTRIERWERKZEUG
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ARBEITSBEISPIELE

Beispiel Nr, 1
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|
BERECHNUNGSBEISPIEL Wk
\\\ /,/
e N
)
N
© NN ]
v Sﬁ #¢159m“.;
=
= o .
0%

Reihenfolge der Operationen:

b

. Zentrieren des Drehtisches in horizontaler Lage miftelst Zentrier-
pinole, dann Richten der Teiltrommeln der beiden Sqhlitten auf
Null und der Indexe auf eine gerade Zahl,.

. Drehtisch auf Wert B = 40° schwenken.

'3, Erneutes Zentrieren nach Zentrierpinole. Bohrspindglachse geht

Ny
e

nun durch Kugelzentrum, Ablesung an Masstab und Tejltrommel no-
tieren,

4, Zentrierpinole ausspannen und Tisch in Horizontallgge bringen,

5, Arbeitsstiick auf flache Unterlage setzen, zentriergn und festspan~
nen. Vorher genaue Dicke von Arbeitsstiick und Unteylage feststel-
len, In unserem Falle 28 mm,

6. Tisch wieder auf 40° schwenken und Schlitten auf alpgelesenen Wert
einstellen (siche 3).

7. Bestimmen von L - 1 = 40 - 28 = 12 mm

8. Trigonometrische Berechnung von y, z und X,

wenn L -1 = 12 mms a = 60 mm3 B |= 40°
__60 60 5
V= oy e 20° = 71,505 mm
9, 2 = v+ (L1) = 71,505 + 12 = 83.50% mm
10, x = 2z . sin P = 83.%05 » sin 40° |= 53,676 mm

11. Verschieben des Lingsschlittens um den Wert x = 53}676 mm, so
dass die Bohrspindelachse nun im Zentrum A des zu bohrenden Lo-

chesg steht,




SPANNZANGEN TYP W Nr, 4,

SCHAFTDURCHMESSER 20 mm

e o

METRISCHER SATZ VON 13 SPANNZANGEN, BOHRUNGEN 0 4

Tg) ST B T e

m- Lr! \ | | = 5 m-

x| - X i o | &

o e e

N * —— - = b
72,9

- 167mm

15 | 16

ENGLISCHER SATZ VON 13 SPANNZANGEN, BOHRUNGEN ¢ 7)32" . 5/8"

Tha| Ve | 92| SAe|Wha2| 3k 32| Ve | h2| 2 |17/

2| 2As| 28 |

mm.
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HENRI HAUSER ALG.
SPEZM¢MASCHMKQJ&OPﬂSCHEINSTRUMENT
BIEL scHWEIZ

KOORDINATEN -SCHLEIFMASCHINEN
LEHRENBOHRMASCHINEN
OPTISCHE KONTROLL-& PRUFGERATE
MASCHINEN FUR
UHRENFABRIKATION & APPARATEBAU

5
unG
e O3
i TELEPHON: (O032] =2 49 22
TELEGRAMME: LABOR
POSTCHECK: Va S8 o .
cobE: BENTLEY' S Mur genTaa .
: ;
Al = A g s 5
IHRE REF.: di,;/ 1G4 IHR SCHREIBEN VONQL ® \; ° 59 UNS. REF.: J.i\./’/ 13 tBlEL,WASSERSTR~ a= £C -

Jir kommen zurick auf Ihr gestriges Schreibeh und liber-.

HOSuUNg

&
Thnen
Ope-

tellen (Punkt 1 7) und der Wept "X" be-

o

Zeichnungen
7.eichnung zuriick




Anderungen

1. dat. 3. : Dst. (‘
2 - 3 3 Dat. 4. : Dat. \1
‘ N
i x m+/585’ 11,244
) /55’5 m- (/.l) osa = 9.659 |
T M“.f h’
Gegeben : [ = 40
L= 30
Gesucht + k= ?
o X = mrl 585
m = (L~l)copx
m = (40-30) cos 15°
m = [009659
m = 9.659
X = 9.¢59Y1585
x =:f] 244
e
Erlduterungshlatt
99, Sep. 1858  far fa. G.leu| Murgenthal
¥ schruppen Vv schlichtep YUV schieiten
T ;;;; N%ne Gegenstand: Gehort zu:
Geprrim‘ e MaBstab: Modeli-Nr. Gruppe: : o
Norm Ersatz fiir: Ersetzt durch: Werkstoft: Henri Hauser A.-G. Bief -
_gipriiﬂ Y I b | c | d ] e | | g o
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Henri Hauser S A Bzenne
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Beispiel 3

p0°

Qperationsfolge

Mittels Zentrierpinole, zentrieren des Drehtisches
zontallage und Teiltrommeln der Lehrenbohrmaschine
richten. 459

Drehtisch auf Wert _4e° schwenken.

1.

R

ot
-

und Zentrum der Zentrierpinolkugel ibereinstimmen.
Ablesung an der Teiltrommel.

Drehtisch wieder in die Horizontallage stellen und

bis auf Null zurlick schieben.
5. Zentrierpinole wegnehmen.

6o
spannen,

Drehtisch wieder auf Wert A ,AOz'schwenken und T4
friiheren Wert einstellen (siehe 3)

“estinfung von VAR messen gder Hbthe Z fin diese
. subtrahnertf?ird L - ﬁf = 12 mm,

Te

T

whd

Misch der Lehrenbohrmaschine verschieben bis Bohrsp

in der Hori-
auf Nall

indelachse

Arveitsstilck auf flache Un?orlage stellen, zentrieren und fest-

lech auf den

m Falde 28~mm)

e OistCmmiasbiat

£3,5051
off Bohrspindel-

BE2ilf0

Lingsschlitten
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Henri Hauser 5. A. Bienne
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