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FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

Beziehen Sie sich auf die UNITI_""
BEDIENUNGSANLEITUNG (Nr. 5326) fiir den
Fridsaufbau und das Arbeiten mit der Frise

FRASAUFRUSTUNG

NR. 3050 (Zoll),

NR. 3053 (Metrisch)

NR. 3480 (Zoll),

NR. 3485 (Metrisch) mit nicht-
verstellbaren Handrdder

Frasaufristung auf

einerwmm

Drehbank befestigt

Mit diesem Zubehor kann die WINITUIN Drehbank rasch
und einfach zu einer kleinen Frise umgewandelt werden.
Dieser Zusatz besteht aus einer kréftigen Aluminiumbasis, auf
der eine vertikale Sdule mit einer Prismenfiihrung aufge-
schraubt ist. Die Montage ist einfach: die Hauptspindel wird
abgeschraubtund anihre Stelle wird die Fréssdule geschraubt.
Motor und Hauptspindel werden an den dafiir vorgesehenen
Zapfen auf der Sdule geschraubt. Diese Befestigung ist be-
weglich, denn damit wird die Schnittiefe durch Drehen des
Handrades festgelegt. Die Handradskala ist mit einer 1/100
mm Teilung versehen. Die zu bearbeitenden Teile werden auf
dem Querschlitten befestigt.

Diese Einrichtung ist die einfachste Weg mit Frisarbeiten zu
beginnen. Alle iiblichen Frisvorginge kénnen mit dieser
Aufstellung verrichtet werden, wobei nur die GroBe des
Werkstiickes die Grenze bildet. Der Umbau benétigt weniger
als eine Minute. Sdmtliche Zubehorteile aus unserem Pro-
gramm passen selbstversténdlich zu dieser Frassaule.
ACHTUNG: Wegen der GroBe und des Gewichtes von
Teilapparat (N1.3200) und Rundtisch (Nr. 3700) empfehlen
wir deren Verwendung nicht mit der Drehbank und der
Fréasaufriistung. Bitte verwenden sie fiir diese Zubehorteile
unsere LINIMI I] || e Leve -Frise.

Entfernen Sie den Spindelstock von der Drehbank durch
Losender Fixierschraube, die direkt unter dem Namensschild
liegt. Heben sie den Spindelstock senkrecht vom Maschinen-
bett ab.Stellen Sie die Fréassdule auf den Zapfen, schieben Sie
den PaBstiftein und ziehen Sie die Schraube fest. Den Spindel-
stock montieren Sie ebenso auf der Frassiule. Winkel konnen
durch Schwenken des Spindelstockes eingestellt werden. Hierzu
miissen Sie aber den PaBstift herausnehmen.

NUTZICHEHNWEISE

1. Die ist eine kleine, leichte Fraseinrichtung und sie sollte
nicht zum Abtragen von groflen Materialmengen verwen-
det werden. Uberschiissiges Material entfernen Sie am
besten mit einer Eisensége. Versuchen Sie nach Moglich-

www.thecooltool.com

keit passendes Material zu bekommen.

2. Die beim Frésen auftretenden Kréfte sind grofer als beim
Drehen, dadurch verstirken sich auch die Vibrationen.
Achten Sie auf den guten Sitz der Einstellkeile. Sie sollten
stramm sitzen.

3. Schaftfriser miissen scharf sein und rund laufen. Spannen
Sie die Schaftfraser nicht mit dem Bohrfutter. Verwenden
Sie die dafiir vorgesehenen Spannzangen. Um Aluminium
abzutragen lassen Sie den Motor mit hochster Drehzahl
laufen und tragen Sie nur wenig Material ab.

4. Planfraser sind ein gutes Hilfsmittel um Material von
ebenen Flachen abzunehmen.

5. Die normale Maschineneinstellung ist flir die meisten
Arbeiten gut geeignet, aber wenn Sie besonders grofie
Werkstiicke mit hochster Genauigkeit bearbeiten sollen,
konnen Sie Unterlegpléttchen verwenden, um die Genauig-
keit zu erhdhen.

6. Lernen Sie mit einer MeBuhr umzugehen.
7. Ein guter Schraubstock ist Grundvoraussetzung.

8. Es kann durchaus geschehen, dafl Sie mehr Zeit zum
Einspannen des Werkstiickes benotigen, als fiir den eigent-
lichen Frasvorgang.

9. Versuchen Sie immer einen fixen MeBpunkt zu haben.
Achten Sie darauf, dafl dieser Punkt nicht in der Hélfte des
Arbeitsganges abgetragen wird und Sie ohne Bezugspunkt
dastehen. Planen Sie vor.

10. Eine wichtige Merkregel fiir alle Arbeiten : Wenn das
Werkzeug rattert, fahren Sie mit geringerer Drehzahl und
erhohen Sie die Zustellung.

Es dauert normalerweise recht lange, bis Sie sédmtliches
Wissen, alle Werkzeuge und Arbeitsvorgidnge kennen, die
beim Frisen eine Rolle Spielen. Verzweifeln Sie nicht, wenn
Siemiteiner Arbeitbeginnen, die flirden Anfang zu schwierig
istoder mit Materialien, die sich nur schwer bearbeiten lassen.

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.oH.
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EXPLOSIONSZEICHNUNG

3402, 3403, 3408
3407 (3409)

; \( 4052

FRASAUFRUSTUNG
NR. 3050 (3053)
NR. 3480 (3485) mit nicht

verstellbaren Handréadern

(Metrische Teile-Nr.in Klammern,
wo es Unterschiede gibt)
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EINZELTEIL-LISTE
AN-.  TEILE- AN-  TEILE-
ZAHL. NR. BESCHREIBUNG ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 3402 "7" Axis Handwheel Knob 1 4054 Cone Pt Set Screw 5/16-24 x 3/4"
1 3403 "7" Axis Handwheel Shaft 1 4059 Washer, 1/4" 1.D.
1 3406 Thrust Bearing Set 1 4067 Skt Hd Cap Screw 10-32 x 1/2"
1 3407 (3409) "Z" Axis Handwheel Body (for P/N 3450) 1 4082 Gib Lock
1 3408 Handwheel Plug 1 4090 Flat Head Screw 10-32 x 3/8"
1 3422 Lock Nut, Adjustable Handwheel (for P/N 3480/3485) 1 4099 Saddle Gib
1 3425 Lock Screw, Adjustable Handwheel (for P/N 3480/3485) 1 4501 (4551) Column Lead Screw
1 3426 (3427) "1" Axis Zero Adj. Hndwhl. Collar (for P/N 3480/3485) 1 4503 Column Bed
1 344 "7" Axis Zero Adjustable Handwheel Body (for P/N 3480/3485) 1 4504 Column Saddle
1 4017 (4117) Saddle Nut 1 4505 Column Base
1 4026 Head Key 1 4517 Column Saddle Lock
1 4033 Skt Hd Cap Screw 10-32 x 5/8" 1 4518 3/16" Ball Bearing
4 4034 Skt Hd Cap Screws 10-32 x 1" 1 4519 #10 Washer, Type B
4 4052 Cup Pt Set Screws 10-32 x 3/16" 1 4520 Bored Column Thrust
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