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Das Arbeitsprinzip einer Graviermaschine ist
im wesentlichen durch die Bauart des Panto-
graphensystems gegeben.

Die vier KUHLMANN-Graviermaschinen haben
abweichende Bauarten des Pantographen und
damit  unterschiedliche  Anwendungsmadglich-
keiten.

Das technische Grundprinzip aller Pantographen
beruht auf dem Storchschnabel (Bild 3), welcher
1603 dem deutschen Astronomen Christoph Schei-
ner patentiert wurde. Jedoch erst 1840 wurde von
dem Franzosen Poule die erste Graviermaschine
zum Patent angemeldet. Flir ihre eigene Fertigung
entwickelte die Firma Carl Zeiss, Jena, um die
Jahrhundertwende die ersten deutschen Gravier-
maschinen, deren serienméfBige Fertigung bereits
1907 von der Firma Franz KUHLMANN KG. lber-
nommen wurde. Fir die Fortentwicklung wurde
sténdig Pionierarbeit geleistet.
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Bild 3 Storchschnabel; 1603 erfunden von Christoph Scheiner

Bild 4 Wirkungsbild einer Graviermaschine

HAHN & KEDB

(von oben gesehen) 1:v 1:2

1 Pantographenarm 5 Gravierkopf 9 Schablone
2 Pantographenschieber 6 Fahrstift 10 Werkstiick

3 Kugellagerung
4 Aufhange-Kugellagerung 8 Schablonentisch

-

Bild 5 Pantograph der Graviermaschine Gm 0,
Verhdltnis 1:2 bis 1:8

7 Einstell-Hauptachse 11 Arbeitstisch
12 Pantographenschieber

Das neue KUHLMANN-Programm
weist hervorragende Merkmale und
Anwendungsmdoglichkeiten auf. Da
letztere weitgehend mit dem gewahl-
ten Pantographen-System in Ver-
bindung stehen, sollen die verschie-
denen Systeme erklart werden.

Ein Wirkungsbild einer Gravier-
maschine zeigt Bild 4.

Das Parallelogrammgesténge sorgt
dafiir, daB das jeweils eingestellte
Einstellverhaltnis, d. h.die Unter-
setzung der Fahrstiftbewegung (Scha-
blone) gegenliber der Fraserbewe-
gung (Gravur oder Frasbild) wéhrend
der Arbeit unverédnderlich bleibt. Die
Anordnung Ubt dabei die Funktion
eines Hebelsystems aus. Die Hebel-
arme ergeben sich auf der Einstell-
Hauptachse (7). Der Kraftarm ent-
spricht der Strecke 4,6 und der Last-
arm der Strecke 4,5. Das Einstellver-
héaltnis ,,v'* ist gleich dem Quotienten
der beiden Arme, 1:v=145:486. In
Bild 4 ist,,v''=2 d. h. die Schablone
ist doppelt so gro wie die Gravur
oder die Frasung.

Das Einstellverhéltnis ,,v'' kann man
dadurch verdandern, daBl man die
Schieber 2, 5 und 12 Bild 4) nach
Skalen, die sich auf den Pantogra-
phenarmen befinden, verschiebt und
dann fixiert.

Um die Genauigkeit der Ubertragung
zu erhdhen und das Nachfahren der
Schablone zu erleichtern, wahlt man
das Einstellverhaltnis méglichst groB. f
Die Grenzen ergeben sich durch die
GréBe des Schablonentisches, die
GréBe der Gravur oder Frasung Uber
dem Arbeitstisch sowie dem Bereich

der Einstellverhaitnisse des Panto-
graphen. \

Der Bereich der Einstellverhalt- .....--—-—’ =
nisse des Pantographen steht un-
mittelbar mit dessen konstruktivem 4

Aufbau in Verbindung; denn in Ab-
weichung des Wirkungshildes nach
Bild 4 gibt es auch andere Mdglich-
keiten der Anordnung. — Dies wird
nachfolgend an den vier verschiede-
nen Pantographen der KUHLMANN-
Graviermaschinen erklart. Damit er-
geben sich vier verschiedene Typen
mit vier abweichenden Verwendungs-
maoglichkeiten.

Bild 6 1:v = Strecke 4,5:Strecke 4,6 — 1:8

Der Pantograph der Gravierma-
schine Modell Gm 0 ist in Bild 5
gezeigt. Die Anordnung entspricht
dem Wirkungsbild nach Bild 4. Wie
dort befindet sich der Gravierkopf auf
der Einstellhauptachse stets zwischen
Aufhéangelager (4) und Fahrstift (6).
Die breiten Seiten der Pantographen-
arme stehen senkrecht. Das ergibt
einen sog. Hoch-Pantographen, der
dem senkrechten Frasdruck ein gro-
Bes Widerstandsmoment gegentiber-
stellt. Zusatzlich befindet sich der
Gravierkopf, der an einem Schieber
gehalten wird, zwischen den beiden
Lagerungen eines Pantographenar-
mes.

Bild 7 Pantograph der Gravier- und Formfrasmaschine Gm 0 3 D
Verhéltnis 1:2 bis 1:8

Damit ist er stabil und vibrationsfrei aufgehéngt. Hierauf beruht neben der robusten Konstruktion und prézisen
Ausfliihrung des Pantographen die unerwartet hohe Standfestigkeit und Leistungsféhigkeit der Gm 0. Leider
ist es jedoch nicht méglich 1:1 einzustellen, denn dann miiBte der Lastarm (Entfernung Gravierkopf vom Aufhénge-
lager) ebenso lang sein wie der Kraftarm (Entfernung Fahrstift vom Aufhéngelager). Bild 4 und 5 zeigen, daf3 dies
offensichtlich nicht méglich ist. Der Gravierkopf und Fahrstift miiBten dann in Deckung sein, was natirlich
unausfiihrbar ist, Die eine Grenze 1:v = 1:2 zeigt Bild 4 und die andere Grenze 1:v = 1:8 das Wirkungsbild Bild 6.

Der Gm 03 D-Pantograph wurde aus demjenigen der Gm 0 entwickelt (Bild 7). Wesentlich ist die zusatzliche
horizontale Schwenkachse 8.

Der Gm 0-Pantograph kann nur um das senkrechte Lager bewegt werden. Er bewegt sich also zwei-dimensional
in der Ebene. Diese Bewegung kann der Gm 03 D-Pantograph auch ausiiben. Er kann aber zusétzlich um die
horizontale Schwenkachse 8 bewegt werden. Somit kann der Fahrstift Formen oder Reliefs abtasten und wird
deshalb ,, Taststift" genannt. Der Fraser bildet die Formen in verkleinertem MafBstab 1:2 bis 1:8 nach, je nachdem,
welches Einstellverhéltnis 1 : v vorgesehen wird. Da Fraser und Taststift nicht nur in der horizontalen Ebene
mittels des Pantographen bewegt werden kénnen, sondern zusatzlich auf Tiefe um die horizontale Schwenkachse
8 bewegbar sind, arbeitet die Maschine nach 3-dimensionalem Prinzip. — Es ist irrefihrend, wenn man meint,
Taststift und Formfraser kdnnten nur auf Kreisbégen geschwenkt werden, so dal man keine senkrechten Innen-
oder AuBenwande bearbeiten kénnte; denn der Pantograph kann je nach Bedarf zusammengeschoben oder aus-
einandergezogen werden, —




Bild 8 Pantograph der Graviermaschine Gm l/1, Verhaltnis 1:1 bis 1:100

Die Konstruktion der Gm03 D er-
laubt es andererseits, den horizontal
festgelegten Pantographen mit Hilfe
des Spindeltriebes in der Vertikalen
mit Fréser und Taststift zu bewegen.
BeihéhenméBig festgeklemmtem Pan-
tographen kann man auch senkrechte
Wande durch Betétigen der Feinein-
stellung des Gravierkopfes schritt-
weise his zu je 6 mm Tiefe frasen.
Nach jedem Schritt wird die Héhen-
verstellung der S&ule erneut betatigt.

Der Gm I/1-Pantograph nimmt eine
Sonderstellung ein (Bild 8). Die brei-
ten Seiten des zweidimensional arbei-
tenden Pantographen liegen flach —
»Flachpantograph'. Damit ergibt sich
fiir den Pantographen eine niedrige
Bauhohe, aber ein geringer Wider-
stand gegen die senkre chten Frés-
drucke. Um diese aufzunehmen, hat
der Gravierkopfeine unabhangige Auf-
hangunganeinem ellenbogenférmigen
Lenksystem zweierkraftiger Kopfarme.
Die Profile stehen senkrecht, um senk-
rechte Fréasdrlicke gut aufzunehmen.
Oberhalb des Gravierkopfes ist iiber

ein Zapfenkugellager, dessen Achse mit der Gravierkopfachse fluchtet, liber einen Pantographenschieber die
Verbindung zum Pantographen hergestellt, der also die Planbewegung des Gravierkopfes steuert.

Bei diesem ,,Flachpantograph' liegt das Aufhangelager (4) stets zwischen Gravierkopf (6) und Fahrstift (6).
Wird die Strecke 4,6 gleich der Strecke 4,5 eingestellt, so erhalt man hier das vorteilhafte Verhdltnis 1:1. Die
wZwei-Etagen-Bauart' erlaubt es andererseits, die Einstellschieber des Aufhangelagers und des Gravierkopfes
Ubereinanderzuschieben; dabei wird die Strecke 4,5 kleiner und kleiner und damit das Einstellverhéltnis gréBer
und gréBer. Praktisch kann der Pantograph von 1 :1 bis 1:100 kontinuierlich eingestellt werden. Das ergibt
eine universelle Anwendungsmaéglichkeit. Konstruktiv bedingt ist allerdings der Nachteil, da3 der Schablonen-
tisch und der Arbeitstisch einen erheblichen Héhenunterschied haben, der in direktem Zusammenhang mit der
Hoéhe des Gravierkopfes steht. Aus diesem Grunde wurde ein besonders niedriger, in der Fertigung etwas
schwierigerer, aber sonst vollkommen gleichwertiger Gravierkopf fiir die Gm I/1 gestaltet, um den Héhenunter-

schied der Tische auf ein MinimalmaB zu bringen.

Bild 9 Pantograph der Graviermaschine Gm lla/1, Verhéaltnis 1:1 bis 1:10

Der Gm lla/1-Pantograph (Bild 9)
ist ein ,,Hochpantograph' wie Gm 0
und Gm 0 3 D.

Der Gravierkopf ist demgemal am
Pantographen aufgehangt, und senk-
rechte Frasdriicke werden gut aufge-
nommen. Das Aufhangelager (4) be-
findet sich wie bei der Gm /1 glnstig
zwischen Gravierkopf (5) und Fahr-
stift (6). Die Strecke 4,6 kann auch
gleich 4,5 eingestellt werden, um das
vorteilhafte Verhaltnis 1:1 zu erzie-
len. Die Strecke 4,5 kann bis zu einer
bestimmten Endstellung verkleinert
werden. Dies ist beim Verhaltnis
1:10 erreicht.
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Anwendungsbereiche der KUHLMANN-Graviermaschinen

1.

Die zweidimensionale Gm 0 ist eine auBerst preiswerte Tischgraviermaschine mit bewul3t eingeengtem
Anwendungsbereich. Die Einstellverhéltnisse 1 : 2 bis 1 : 8 und die fiir ihren Bautyp unerreicht kréaftige Aus-
fuhrung des Pantographen sichern ihr ein besonders breites Feld in der Industrie, namlich liberall dort, wo
serienmaBig gefrast oder graviert wird. Die Maschine wird wegen ihrer auBerordentlich robusten Konstruktion
und unerwarteten Spanleistung bevorzugt zum hochwertigen, serienmaBigen Gravieren und Frasen benutzt.
Sie wird aber auch dann im Einzelverfahren geschétzt, wenn auf 1 : 1 verzichtet werden kann und der Héhen-
trieb des Pantographen zum Angleichen an verschiedene Werkstiickhéhen fiir ausreichend erkannt wird.

. Die dreidimensionale Gm 03 D fiillt eine Licke auf dem Weltmarkt. Sie wurde aus der bewédhrten Gm 0

entwickelt. Sie ist eine Tischgraviermaschine einfachen, sehr preiswerten Bautyps. Der kraftige, hochgenau
gefertigte Pantograph ergibt in Verbindung mit dem hochwertigen Fréaskopf, der die vier vorteilhaften KUHL-
MANN-Verstellungen hat, und dem auBBerordentlich groBen Drehzahlbereich eine erstrangige Formfrasmaschi-
ne fiir den kleineren und mittleren Formenbau. lhre besonderen Vorteile sind noch in der gedrungenen Anord-
nung der Form- und Frastische nebeneinander, dem handlichen Pantographen und den auBerordentlich
geringen Arbeitszeiten beim hochtourigen Feinschlichten zu erblicken.

. Die zweidimensionale Gm I/1 ist eine universell anzuwendende Flachgraviermaschine. Sie eignet sich ganz

besonders fiir Einzelanfertigungen. Der universelle Einstellbereich von 1 : 1 bis 1 : 100 gestattet es, beispiels-
weise nach 20 mm hohen Schriftschablonen Beschriftungen von 20 mm bis 0,2 mm Schrifthéhe mittels einer
Schablone zu fertigen. Eine weitere Einstellméglichkeit ist durch die Langenverstellung des Gravier-
kopf-Lenksystems gegeben. Bei verklirztem Lenksystem erhélt man zwar verkleinerte Bestreichungsfelder,
demgegeniiber aber noch eine bedeutsame Erhéhung der Stabilitdt der ohnehin solide arbeitenden Gravier-
maschine. Bei groBen Bestreichungsfeldern eignet sich die Maschine beispielsweise zum Gravieren grof3er
Schilder und bei verkleinerten zum Frésen von Stempeln und dgl. Sie wird also mit Recht als Universal-Flach-
graviermaschine bezeichnet, sie erfiillt alle anfallenden Arbeiten in vielseitigen Gravierwerkstétten. Selbst-
verstandlich wird dadurch ihre Einsatzmdoglichkeit fiir Serienfertigung nicht geschmalert. So findet sie auch
ihren zufriedenen Kundenkreis in der Industrie, besonders dann, wenn Arbeiten vorliegen, die (ber den
Bereich der Gm 0 hinausgehen.

. Die zweidimensionale Gm lla/1 ist eine Flachgraviermaschine schwerer Ausfiihrung mit groBen Bestrei-

chungsfeldern. Die iibersichtliche Anordnung von Arbeits- und Schablonentisch gestatten eine bequeme
Handhabung und gute Arbeitskontrolle. Die Maschine eignet sich besonders flir das Gravieren und Frasen
in groBen Werkstéatten, speziell fiir groBe Schildergravuren mit kraftigen Schriften. Ein besonderes Anwen-
dungsgebiet ergibt sich in Verbindung mit der ,,Vorrichtung zum Gravieren nach Zeichnung Typ GZ*. Die
groBen Bestreichungsfelder und die bequeme Anordnung sind hier von Vorteil. Nattirlich kann die GZ-Vor-
richtung auch in Verbindung mit den anderen Typen verwandt werden, jedoch sollten GroBbetriebe mit vielen
derartigen Arbeiten die Gm lla/1 bevorzugen.

Fiir alle KUHLMANN-Maschinen ergeben sich weitere Anwendungsmdglichkeiten in Verbindung mit dem
ganz hervorragenden, ohne AbreiBfunken arbeitenden Elekiro-Signiergerat, dem federnden Atzstift und dem
federnden Gravierdiamanten.

Zusammenstellung der Anwendungsbereiche

Modell Einstell-

——" Dimension Bauart Bevorzugt fiir
verhaltnisse

GmoO 1:2 1:8 2-dimensional Tisch Serien-Fertigung

Gmo03D 1:2 1:8 3-dimensional Tisch kleine bis mittlere Formen, Gesenke,
Reliefs

Gm i/ 1:1 1:100 2-dimensional Stander Einzel- wie Serienfertigung, Fein-
gravuren, Frasungen und Gravuren
aller Art

Gm lla/1 1:1 1:10 2-dimensional Stander GroBflachige Frasungen, Beschriften
groBer Schilder u. 4., Arbeiten mit
der GZ




KUHLMANN -Graviermaschine Modell Gm 0

Bild 10
Graviermaschine Gm 0
Normalausfiithrung

1 Hdhentrieb

2 Saule

3 Elektromotor

4 Antrieb

5 Normaler Arbeitstisch
6 Grundplatte

7 Schablonentisch

8 Fahrstift

9 Pantograph

10 Gravierkopf

Die Tischgraviermaschine Gm 0 (Bild 10) ist eine Flachgraviermaschine hoher Leistung bei geringem Platz-
bedarf. Die Konstruktion ist stabil, einfach, formschén und die Ausfilhrung sorgfaltig und genau, so daB
eine exakte Arbeitsweise gewdhrleistet ist. — Der Pantograph arbeitet in Genauigkeitskugellagern ohne jedes
Spiel. Er ist stabil ausgefiihrt und besonders leicht beweglich.

Der Gravierkopf (10) ist das wichtigste Bauelement einer Graviermaschine. Jahrzehntelange Erfahrungen konnten
nutzvoll bei seiner sorgfaltigen Durchkonstruktion ausgewertet werden. Ausfihrliche Versuche haben eine
kraftige Konstruktion ergeben, die den wechselnden Beanspruchungen gewachsen ist. Die Spindel lauft in spiel-
freien, ausgewahlten Hochgenauigkeits-Kugellagern. Sie ist mit Bajonettverschlu von unten in den Gravierkopf
eingesetzt. Der genaue Rundlauf des Gravierfrasers kann fiir feine Gravuren noch erhéht werden, indem man den
Fraserin der Spindel sitzend schieift. Die Spindeln sind universell austauschbar (auch fiir Gm I/1 und Gm lla/1
passend). Der Gravierkopf (Bild 11) hat vier Verstellméglichkeiten fiir den Gravierfraser:

1.dieSchnellabhebung:5mm(ca./,")Hub 3.dieFeineinstellung:6mm¢(ca.!/,”YHub
2. die Zustellung od. Graviertiefe: 1 mm (ca. 04") Hub 4. die Formverstellung iib. d.Taststift: max.6 mm (ca./,”") Hub

Die Schnellabhebung wird mittels des Handhebels bedient, durch dessen Abwartshewegung der Fraser schnell
an das Werksttick herangebracht wird und aus jeder Lage heraus ebenso rasch wieder abgehoben werden kann.

Die Zustellung erfolgt durch Seitwartsbewegen desselben Hebels. Man erhélt dabei die gewiinschte Graviertiefe.
Diese ist an einer Skala nach 1/10 mm ablesbar. Ein verstellbarer Anschlag gestattet, die Graviertiefe einzustellen
und stets beizubehalten.

Die Feineinstellung ist unabhangig von der Schnellabhebung und der Zustellung zu betatigen. Sie dient zum
genauen Einstellen des Frasers Gber dem Werkstiick und kann zur zusétzlichen ,,Zustellung" bis ca. 6 mm Gra-
viertiefe (Holz, Leichtmetall u. &.) verwendet werden.

Die Formverstellung erfolgt mittels Taststifts, indem dieser eine liber ihm befindliche gewdlbte Formschablone
abtastet und seine Bewegung auf das Werkstiick libertragt. Die Formschablone ist dem Werkstiick nachgebildet
(siehe Bild 15).
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Die Grobeinstellung des Gravierfrasers tiber dem
Werkstiick kann durch Verschieben des gesamten
Pantographen auf einer kréftigen, geschliffenen
Siule (2) mit Hilfe eines Spindelantriebes durch
Handrad (1) vorgenommen werden (Bild 10).

Der ,,Normale Arbeitstisch' hat in seiner
Schwalbenschwanzfiihrung eine einfache Langs-

‘verstellung mit Feststeliknebel. Er hat keine Quer-

verstellung (Bild 10).

Der ,,Verstellbare Arbeitstisch'' hat eine zu-
satzliche Querverstellung durch Spindeltrieb mit
Kurbel und Teiltrommel (Bild 12).

Der ,,Universal-Arbeitstisch'' hat eine Langs-
und Querverstellung mittels Spindeltriebs. Zwei
Faltenbélge schiitzen die Schwalbenschwanz-
fiihrung der Grundplatte. Diese ist in Sonderaus-
flihrung dem Lé&ngstrieb angepaBt. Ein Umbau
einer Maschine nach Bild 10 oder Bild 12 in eine
solche nach Bild 13 ist nachtraglich nicht moglich.

Der Schablonentisch (fiir Bild 10, 12 und 13) hat
5 schwalbenschwanzférmige Nuten nach DIN
55 076. Die Lagerung ist aus der Mitte und seitlich
versetzt, so daB der Tisch verschiedene Stellungen
einnehmen kann; er ist mit zwei austauschbaren
Saulen verschiedener Lédnge ausgeristet, so dal
der Schablonentisch je nach Hohe des Werk-
stiickes mittels Klemmschraube entsprechend ein-
gestellt werden kann.

Bild 11 Gravierkopf Gm 0

1 Formverstellung

2 Taststift

3 Handhebel

4 Zustellung, aus

5 Schnellabhebung, aus
6 Zustellung

7 Feineinstellung

8 Gravierkopfgehduse
9 Gravierspindel

10 Spann- und Abziehmutter
11 Gravierfraser

Einzelbild der Gravierspindel

1 Kugellager EL 7, C15

2 Kugellager 6002, C 152

3 Filzring

4 Spannzange

5 Spann-und Abziehmutter

Bild 12 Graviermaschine Gm0 mitverstellbarem Arbeitstisch(Sonder-
ausfihrung)

Bild 13 Graviermaschine Gm 0 mit Gm 0 3D-Grundplatte und Univer-

sal-Arbeitstisch (Sonderausfiihrung)




Fil brann.

WM

Der Universal-Schablonentisch Gm 0 entspricht
in seinen AuBenabmessungen (224 x 400 mm)
dem normalen Schablonentisch. Fiir abweichende
Schablonenprofile wurde der plangeschliffene
Tisch mit verschiebbar angeordneten Schablonen-
leisten ausgeriistet.

Als Normalzubehér sind 3 Leisten vorgesehen, so
daB 2 Schablonenreihen aufgenommen werden
konnen. Weitere Leisten sind Sonderzubehér.
Die Leisten sind auch derart einstellbar, daB der
normale Abstand der Nuten wie beim normalen
Schablonentisch entsteht. Ebensolassen sichauch
Schablonen mit nicht schwalbenschwanzférmi-
gen, sondern senkrechten Langsseiten einwand-
frei spannen.

Der Universal-Schablonentisch kann auch an-
stelle des normalen Schablonentisches als Son-
derzubehor geliefert werden.

Bild 14 Universal-Schablonentisch Gm 0 mit verschiebbar angeord-

neten Schablonenleisten

Die Gm 0 ist in den gezeigten Ausfiihrungen vielseitig verwendbar als:

Flachgraviermaschine hochster Leistungsfahigkeit.

Formgraviermaschine fiir ballige Werkstliicke mit geringer Wélbung. Hierzu wird die Form-Gravier-

vorrichtung (Bild 15) oberhalb des Gravierkopfes eingesetzt (siehe ,,Sonderzubehér").

Bild 16 Elektro-Signiermaschine ESM (Sonderausfiihrung),
Beschriften einer Lehre

Die Elektro-Signiermaschine ESM (Bild 16)
wurde als vereinfachte Spezialmaschine aus
der Gm 0 mit dem erwahnten Elektro-Signier-
gerat entwickelt. Bei der ESM kommen Motor
nebst Antrieb und die Gravierspindel der Gm 0
in Fortfall. Der Signiergriffel wird mittels
Schnellverschlussesanstelle der Gravierspindel
in das Gravierkopfgehduse eingesetzt. — Die
ESM eignet sich zum Signieren von Lehren und
Werkzeugen, Schildern und Metallgegenstén-
den jeder Art. Besonders glinstig lassen sich
harte Oberflachen, wie geharteter oder hoch-
legierter Stahl einschlieBlich Hartmetall, miihe-
los signieren. Die Schriften oder Figuren wer-
den unzerstdrbar eingebrannt, sie kdnnen
sich an Qualitat mit Frésergravuren messen,
mit dem Unterschied, daB das Arbeiten mit der
ESM viel schneller und einfacher vor sich geht.

Der gesamte Bereich in 12 Stufen entspricht
einer Schriftstirke von 0,1 bis 0,7 mm. Strich-
starke und -tiefe sind im Gbrigen noch von dem
Schliff der Signierspitze und der Harte des
Werkstoffes abhéngig.

Auch die ESM ist in gleicher Weise wie die
Gm 0 mit verschiedenen Arbeitstischen bzw.
Schablonentischen lieferbar (Bild 10, 12,13 und

Elektro-Signiergerit mit Pantographensteuerung; dabei wird anstelle der Gravierspindel der Elektro-
Signiergriffel eingesetzt (siehe ,,Sonderzubehér'). — Der Transformator des Signiergerates wird in der
Grundplatte untergebracht. Der Einbau ist auch nachtraglich bei jeder Gm 0 méglich und vorbereitet.

14). Die Normalausfiihrung hat den ,Normalen
Arbeitstisch*, wie in Bild 10 gezeigt.

2
. —_ i3
\
MaBstab 1:4 Arbeitstisch 200 < 350 mm
Bild 17 Bestreichungsfelder der Modelle Gm 0 und ESM
s
1
Einstell- max. Schriftfeldlange mm Max. Kreis
verhéltnis bei Schriftfeldhéhe von mm mm &
7 Bild 15 Form-Graviervorrichtung der Gm 0 20 50 100

1 Formgraviervorrichtung 1:2 350 315 115 . 140 ]

2 Formschablone 1:3 230 135 20 92

= 3 Taststift . - 70

9 -3’———-—6 4 Lagerbolzen s 175 i

Ty o E— 5 Pantograph 1:5 140 20 —_ 56

f \F-_ ] i 6 Gewindezapfen M 16 1:6 115 - - 47

! I [ | 7 Gravierspindel 1:7 100 — _ 40

_E [J'—L] IJ—‘—LI 8 Gravierfraser .
- . 1:8 85 —_ — 30
9 Werkstiick
10 11
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Technische Angaben Gm O mitnor- | MO MAVer- | g g mit Uni- |Elektro-Signier-
malem Arbeits- stell!;)ar.em versal-Arbeits-| maschine ESM
KUHLMANN-Graviermaschinen Modell Gm 0 tisch (Bild 10) A?;‘?I';s:';)ch tisch (Bild 13) |  (Bild 16)
i
Pantographeneinstellung ............... o R R SRR 1:2 bis 1:8 1:2 bis 1:8 1:2 bis 1:8 1:2 bis 1:8
Normaler Arbeitstisch .......coiiieiiii i iiiiiirirsr s mm 200 x 350 200 x 350 200 % 350 200 x 350%)
Verstellbarer Arbeitstisch.........ccoiiiiiiiiiiiieeneriiininans mm 200 x 350 200 % 350 200 x 350 200 x 350%)
Universal-Arbeitstisch ...........ci ittt mm 200 x 350 200 x 350 200X 350 200 x 350*)
Schablonentisch ..o e mm 224 X 400 224 x 400 224 X 400 224 x 400*)
Universal-Schablonentisch (Sonderzubehdr) .........covveeiuans mm 224 x 400 224 x 400 224 % 400 224 x 400%)
Gesamthdhe .. ..ot it it mm 750 750 780 750
Grundflache ......ccoiviriiaiiie it e e e mm 246 x 700 246 x 700 245X 726 246 x 700
Langsverstellung des Arbeitstisches ..o, mm 200 - 100 200*)
Querverstellung des Arbeitstisches .........ooiiiviiiiiiieiiiny mm — 200 200 200%)
GroBte Werkstiickhéhe bei 20 mm herausragendem Gravierfraser bei
normalem Arbeitstisch . ....... ... mm 260 — - 240

desgl. mit verstellbarem Arbeitstisch ...............coiainn mm — 240 — 220
desgl. mit Universal-Arbeitstisch...............coooiiiiiie mm — — 340 220
Antrieb ... e s e U/min 3500/6400/9200/16000 —_
Motor normal (Abweichung nach Vereinbarung**) ................... Drehstrom 220/380 Volt —_
Drehzahl des Antriebsmotors .........cccoiiiiiiianininanecnns U/min ca. 2800 —
Leistung normal ... .c..vieiien i i kW 0,2 —
Gewichtnetto ... ...covvve i i i e ca. kg 96 102 108 80
Gewicht brutto ..ot it e ca. kg 146 152 160 130
KistenmaBe bei seeméBiger Verpackung .......oovivesreriserins cm 94x58%x84| 94x58x%84 94 X 58 X 84 94 % 58 x 84
Normalzubehér Gm 0 Bestell-Nr. Anzahl Anzahl Anzahi Anzahl
Kordelgriff . .. .ovveeverrrnrreiiniians 5812 = 1 1 —
SpannPratzel ) coeeeeeiiiiniiiiiiiiaieas 5807 2 2 2 2
Spannpratze Il | covvviiiiiieiians 5808 2 2 2 2
Spannpratze Il f. Arbeitstisch............. 5809 2 2 2 2
Winkelanschlag | ...ovivvvviiiiiieiiniiiens 5810 1 1 1 1
Spannzange Nr.260b mit 6 mm @ ***)........ 5260b 1 1 1 =
Spann- und Abziehmutter ..............ooo. 5210b 1 1 1 =
ANSchlagleiste .....ovvvvrererrenimnerensoans 5811 1 1 1 1
Graviermuster } Werktest ***orermrmenes 3/211—169 1 1 1 ==
Signiermuster [ T Liiiiiiiiiiiiiee SK1717 - - = 1
Spannklemme | kTR 5805 1 1 1 1
Spannklemme Il I f. Schabl-Tlsch _o . oo 5806 1 1 1 1
Gravierkopfschliissel 20/28.............oouvnn 5832 2 2 2 =
Einfach-Schraubenschlissel 7................ DIN 894 1 1 1 1
Doppel-Schraubenschiiissel 14/17 .. .......... DIN 895 1 1 1 1
Sechskantstiftschliissel 5 ..........ccccvuvann DIN 911 1 1 1 1
Sechskantstiftschltssel 6 ...............000nn DIN 911 = = 1 -
Gravierfraser Nr. 261 mit6 mm o ***) ......... 5261 2 2 2 s
Wolframstift 25 mm 2;901g. .......ccoovuven. 5054 == = == 2
2. Saule fur Schablonentisch .......cccvov.an. 1 1 1 1
Gummi-elastische Antriebsriemen

4mm Z;9001g9. oo e ? 2 2 =
AWF-Maschinenkarte ............coveeuunen, 1 1 1 1
Betriebsan|eitung . ......viverrieinianenieais 1 1 1 1
AnschluBkabel mit Schukostecker ........... 1 1 1 1
Drehstrom-Motor 220/380 V  ........ovvininns 1 1 1 =
Einp. Kabel hochflex. ...........ccivuivviinnss = = = 2
SChliisSeIStift ...vvvivivreeeeeiniiniin 3/523—23 = = = 1

*) Modell ESM wird wie Modell Gm 0 mit beliebigen Arbeits- und Schablonentischen geliefert.

#+) Drehstrom-, Wechselstrom- und Gleichstrom-Motore beliebiger Spannung und Frequenz, jedoch keine Allstrom-Motore.

#**) Abweichungen nach Vereinbarung.

Sonderzubehdr siehe Seite 24
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Bild 18

Gravier- und Formfrasmaschine
Gm 03D mit Universal-Arbeits-
tisch (Normalausfithrung)

Héhentrieb
Zylindersédule
Séulenfihrung
Federausgleich
Horizontal-Schwenkachse
Motor

Langstrieb
Grundplatte

Quertrieb
Universal-Arbeitstisch
Faltenbalg

Ein- und Ausschalter
Modelltisch

Taststift

Antrieb

Pantograph

17 Gravierkopf

- ) 18 Vertikalschwenkachse
12 13 1 4 19 Horizontalklemmung
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10 9 8 M

Die Graviermaschine Gm 03 D arbeitet nach dreidimensionalem Prinzip flir Formgravuren und nach zweidimen-
sionalem Prinzip fiir Flachgravuren (s. auch Seite 5). Die Maschine ist zweidimensional als Flachgraviermaschine
fiir Schriftgravuren u. dgl. zu verwenden. Nach Lésen der Horizontal-Klemmung ist der Pantograph frei beweglich
in der dritten Dimension. Dann ist die Mdglichkeit gegeben, mit dem Taststift des Pantographen unregelméaBige
Formen oder Reliefs abzutasten, welche von dem rotierenden Gravierfraser aus dem Werkstiick nachgefrast wer-
den. Entsprechend dem Einstellverhaltnis des Pantographen kann eine Verkleinerung von 1:2 bis 1:8 oder eine
VergréBerung von 2:1 bis max. 4:1 erfolgen.

Der Taststift nebst Lagerung und die Gravierspindel kénnen ausgetauscht werden. Nach gleichzeitiger, einfacher
Umstellung des Antriebes kann die Maschine demgeméRB sowohl verkleinern als vergréBern. Auf diese Weise ist
auch in zwei Arbeitsgidngen 1:1 sowohl zwei- als dreidimensional zu gravieren, indem zunéchst eine vergréBerte
Schablone oder ein vergréBertes Modell nach dem Muster erstellt und dann in einem zweiten Arbeitsgang nach
dem vergroBerten Modell das gewiinschte Werkstiick bei gleichbleibender Einstellung des Pantographen bear-
beitet wird.

Samiliche Lagerungen des Pantographen und der Schwenkachsen haben Uberdimensionierte, doppelte Hoch-
genauigkeits-Kugellager, wodurch einerseits die tiberraschende Leichtgangigkeit und andererseits die auBler-
gewdhnliche Stabilitat und Prazision erreicht wird.

Die Bauweise als Tischgraviermaschine Gm 03 D ergibt markante Vorteile. Die Maschine ist sehr gedrungen
konstruiert und hat somit einen geringen Platzbedarf. Sie hat wesentlich geringere Anschaffungs- und Wartungs-
kosten als eine Stander-Graviermaschine gleicher Leistung. Ihre Aufstellung kann in bequemer Weise auf einem
stabilen Untersatz normaler Tischhdhe erfolgen. Damit findet der Formgraveur bequeme Stitzmaoglichkeiten. Eine
solide Konstruktion des Untergestelles ist fir den Planablauf der Maschine eine wichtige Voraussetzung.
Fir die Fertigung in einem Handwerksbetriéb wird gerne eine Zeichnung zur Verfligung gestellt.

Ein Vorteil der Gm 03 D ist, daB der Gewichtsausgleich des Pantographen und der Antriebsteile einstellbar ist,
wodurch in Verbindung mit einer hohen Tourenzahl der Endzustand der bearbeiteten Formstiicke ein

Maximum an Oberflachengiite zeigt.
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Der Gravierkopf Gm 03D (Bild 19)

wurde wie die Maschine selbst aus der Gm 0
entwickelt. In Abweichung von der Gm 0 hat das
Gravierkopf-Gehduse eine Klemmvorrichtung, um
die Gravierspindel beim Formfrasen absolut starr
mit dem Pantographen zu verbinden.

Die Gravierspindel Gm 03D ist eine kostspieligere
Spezialausfithrung und wurde in Zusammenarbeit
mit einer Kugellager-Fabrik entwickelt. Um den
gelegentlich auBerordentlich hohen Beanspru-
chungen beim Formfrasen gerecht zu werden,
mufBte die Fertigung aller Teile mit héchster Pra-
zision vorgesehen werden. Die spielfrei eingebau-
ten, ausgewahlten Kugellager sind auBerordent-
lichen Beanspruchungen gewachsen.

Die Zylindersaule mit dem innen befindlichen
Spindeltrieb fir die Hohenverstellung ergibt fir
den Pantographen eine &uf3erst stabile und wegen
der geschliffenen Oberflache genaue Flhrung.
Die sorgféltige Verbindung der Zylindersaule, des
Arbeitstisches und des Modelltisches mit der
Grundplatte gewéhrleisten eine schwingungsfrei
arbeitende Maschine, so daB in Verbindung mit
der Hochleistungs-Gravierspindel unerwartete
Schruppleistungen erzielt werden, wodurch sich
gemeinsam mit der qualifizierten Oberflachenglite
die iberragende Rentabilitat der Gm 03D ergibt.

Bild 19 Gravierkopf Gm 03 D

1 Formverstellung

2 Taststift

3 Handhebhel

4 Zustellung, aus

5 Schnellabhebung, aus

6 Spindel-Feststeller

7 Gravierkopfgeh&use

8 Gravierspindel

9 Spann-und Abziehmutter
10 Gravierfraser
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Einzelbild der Gravierspindel

\&w“_p\kwm\&\“

1 Hochgenau-Schulterkugellager E 7
paarweise abgestimmt
Hochgenau-Schulterkugellager E 13
paarweise abgestimmt

——y 3 Filzring

4 Spannzange

5 Spann- und Abziehmutter
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Bild21 Gm 03D mit normalem Arbeitstisch (Sonderausfiihrung)

m

Bild 22 Feststellvorrichtung Gm 03D

Diese besonderen Vorteile ergeben sich selbst-
verstandlich auch beim zweidimensionalen Gra-
vieren. Es kénnen einerseits starke Spanleistun-
gen gefordert, andererseits kénnen aber auch
feine Gravuren bis zu 0,4 mm Schrifthéhe erstellt
werden. Bei so kleinen Schriften mul3 bekannter-
weise der Fraser, in der Gravierspindel eingesetzt,
geschliffen werden.

Entsprechend den Arbeitsbedingungen wird die
Maschine wie die Gm 0 wahlweise mit drei ver-
schiedenen Arbeitstischen geliefert:

Der,,Normale Arbeitstisch'¢ hatin seiner Schwal-
benschwanzflihrung eine einfache Langsverstel-
lung mit Feststellknebel. Er hat keine Querverstel-
lung (Bild 21).

Der,,Verstellbare Arbeitstisch*® hat eine zuséatz-
liche Querverstellung durch Spindeltrieb mit
Kurbel und Teiltrommel (Bild 20).

Der ,,Universal-Arbeitstisch‘‘ (Bild 18) hat eine
Langs- und Querverstellung mittels Spindeltrieb.

Zwei Faltenbalge schiitzen die Schwalbenschwanzfiihrung der Grundplatte Gm 03D, Letztere ist (auch fiir Bild 20
und 21) dem Léngstrieb angepalt und weicht von der Ausfithrung der Gm 0 ab.

Der Modelltisch ist héhenverstellbar und mit T-Nuten versehen. Selbstversténdlich kann als Sonderzubehér ein
normaler Schablonentisch mit 5 Schwalbenschwanznuten (siehe Bild 10) oder ein Universal-Schablonentisch fiir

Schriftgravuren (Bild 14) geliefert werden.

Der Antrieb der Gm 0 3 D ist derart konstruiert, daB ein Krafteausgleich vorliegt. Der weitreichende Drehzahl-
bereich von 4200 bis 20 000 U/min erméglicht die Wahl giinstiger Schnittgeschwindigkeiten. Vorteilhaft wird durch

# \

\

Mafistab 1:4

\

Arbeitstisch 200 2 350 mm

Bild 23 Bestreichungsfelder von Modell Gm 03D

max. Schriftfeldlange mm .
Einsteilverhaltnis bei Schriflfeldhéhe von mm ISR e
’ mm g
20 50 100

1:2 350 315 115 140
1:3 230 135 20 92
1:4 175 45 —_ 70
1:5 140 20 — 56
1:6 115 - =" 47
1:7 100 = - 40
1:8 85 — — 30

14

15




| Feillmann. ~Fiilllmann_

Verschiebung des Motors der genaue Gewichtsausgleich mit dem Pantographen bei verschiedenen Einstellver- KUHLMANN- Graviermaschine Modell Gm |/1
haltnissen erzielt. Die geringen Gleichgewichtsstérungen, die beim Aus- oder Einziehen des Pantographen auf-

treten, kédnnen zugétzlich durch einen Federtrieb ausgeglichen werden.

Die vielseitige Anwendung der Gm 03 D ist mit dem reichhaltigen Sonderzubehér, das ausnahmslos (Zylinder-
graviervorrichtung | und Tellergraviervorrichtung mit kleinen Anderungen) auch fiir die Gm 0 verwendet wird,
gegeben. Die Maschine eignet sich auBer zum Formfrasen und Gravieren mit den hochwertigen Kuhlmann-
Sonderzubehéren zum Elektrosignieren, Atzen bzw. Ritzen mit Diamant.

Im Normalzubehor ist eine Feststellvorrichtung (Bild 22) enthalten. Diese spannt den Pantographen mittels eines <
Feststellbockes auf dem Modelltisch fest, so daB die Maschine als leichte Frasmaschine benutzt werden kann,

Diese Moglichkeit ist natiirlich nur in Verbindung mit dem Universal-Arbeitstisch voll und mit dem verstellbaren

Arbeitstisch eingeschrankt, nur in Querrichtung, ausnutzbar, indem man mit Hilfe der Spindeltriebe das Werk- l
stlick gegen den rotierenden Fraser fiihrt.

Technische Angaben der KUHLMANN-Gravier- und Formfrasmaschine Modell Gm 03 D

Pantographeneinstellung ...t e i 1:2bis1:8
Normaler Arbeitstisch ..ot i e i e e e 200 x 350
LANGSVErSTellUNg « oottt i e ey 200
Verstellbarer Arbeitstisch ..ot i i e 200 x 350
QUETVErSTEIIUNG <ot vttt it it i e e 200

Universal-ArbeitstisCh ... ....iiiiiii i e i e 200 x 350 Bild 24
QUEIVETSEILNG vt vttt ittt i e e i a e 200 Graviermaschine Gm /1
LANGSVErStRIIUNG + vttt it et et 100
| Schablonentisch mit T-Nuten 240 x 400 1 Pantographenbock
Gesamthohe 760 2 Flachpantograph
[ Grundflache 245 X 720 3 Kopfauthangung
GréBte Werkstiickhhe bei 20 mm herausragendem Gravierfraser bei festem Arbeitstisch, . mm 260 4 Antrieb
desgl. mit verstellbarem Arbeitstisch 240 5 Gravierkopf
desgl. mit Universal-Arbeitstisch .... 240 6 Arbeitstisch
AnNtrieb ... e e 4200/5400/8400/10000/16800/20000 7 Quertrieb
Motor normal (Abweichung nach Vereinbarung) 220/380 V 8 Hohentrieb
Drehzahl des Antriebsmotors 2800 9 Stander
Leistung, normal ..ot i e 0,2 10 FuBplatte
Gewicht,netto .......ccovviiiiinn.n . 140 11 Lichtsteckdose
Gewicht, brutto .......vevueiiii i e ¥ 180 12 Deckel flir Sighiergerat
Kistenmafe bei seemaBiger Verpackung .....vvviiianmrrmrsrsrnrsrsrssssnsssssssasssns 85 % 65x 100 13 Langstrieb
14 Ausschalter
15 Motor
o 16 lonentisch
Normalzubehdr Gm 0 3 D Bestell-Nr. Anzahl 17 E::fsbﬁﬂ

AWF-Maschinenkarte
Betriebsanleitung ............ ... ..

AnschluBkabel mit Schukostecker ..........oiiviiiiiiivnnns i
Drehstrom-Motor 220/380 V ... iiiiu i aan s s s

schinentypen in einer einzigen. Die Anpassung der Gm I/1 an die jeweilige Aufgabe ist der tiberragendste Vorteil
der Maschine, der stets zur Rationalisierung beitragen wird,

| AUSTIChHINEAl vt ir e et e n e e e A RS W R N W A 5821 1
SPANNPrAtZe | v vue vt e e e e e 5807 4 . ! . . L .
SPANNDPFALZE 1l oottt ittt ettt e ettt et et a e e 5808 4 Die Graviermaschine Gm /1 ist eine Standermaschine, die nach dem zweidimensionalen Prinzip-arbeitet. Der
H L/ . . . . -

Feststellvorrichtung ............... - 5820 1 Gravierkopf wird mittels eines Spezial-Lenkersystems unterhalb des Pantographen gelagert. Die Bewegung des
Z\Q;ﬁ;ﬂnzcehﬁf 260b mit o ggégb 1 Gravierkopfes tiber den Arbeitstisch wird von dem flachliegenden Pantographen gesteuert, dadurch, daB der
Spann- und Abzichmutter ........ 5210b 1 betreffende Einstellschieber unten mit einem Zapfen‘versehen ist, welcher in eine Kugellagerung oberhalb
Anschlagleiste .................... i 5811 1 des Gravierkopfes eingreift (siehe auch Seite 6).
Schablonentischséule ............. . 5813 1 : .
Y1 T R - 5398 1 » Die Einstellverhaltnisse des Pantographen sind von 1:1 bis 1:100 bequem, schnell und genau nach einer an der
Gravierfréser-Halbfabrikat 6 mm Ha 5360 1 ‘ Maschine befindlichen Tabelle (Bild 1) zu verandern. Dieser weite Einstellbereich erlaubt praktisch jede Verklei-
S'rnaf‘::,:kggrrca:'l:::i:ﬂ{zzel7 """" Dlsrﬁaggtx f nerung der Gravur nach einer einzigen Schablone, z. B. kdnnen von normalen 20 mm hohen Schablonen Schrift-
Doppel-Schraubenschliissel 14/17' """""" DIN 895 1 i_ héhen von 20 mm (1:1) bis 0,2 mm (1:100) graviert werden. Vorteilhafterweise i.aent')tigt die Gm I/1 nur Teilungen
Doppel-Schraubenschlilssel 19/24 DIN 895 1 auf zwei Pantographenarmen. Diese beiden Arme sind handgerecht dem Bedienungsmann zugekehrt.
SechskantstiftsChlUsSel 5 .. ottt i e i e e s e DIN 911 1 L .
SechskantstiftSChITSSEI 6 oo vunierrrereeeneerrineriiieans o DIN 911 1 Eigene Konstruktionsmerkmale zeichnen die Universal-Graviermaschine Gm I/1 aus: Die in der Gesamtlénge
Gummi-elastischer Antriebsriemen 4 mm ;1130 1g 5802 2 verstellbaren Lenkerarme fiir den Gravierkopf (Teil 3, 4, 5 in Bild 26) vereinigen ohne jeden Nachteil zwei Ma-

1

1

1

1

Die Schwenkachse fiir den Pantographenbock (1) ist neuartig und gestattet ein, zeitsparendes und praktisches
Einrichten der Gm I/1. Bekanntlich verandert sich die Lage der Bestreichungsfelder des Fahrstiftes Uber dem
Sonderzubehér siehe Seite 24 Schablonentisch und des Gravierfrasers {iber dem Arbeitstisch bei verschiedenen Einstellverhaltnissen. Nach




Ldsen der Spannelemente — Ringspannfedern
— mittels einer einzigen Inbusschraube wird
der Pantographenbock nach Teilstrichen auf
die Stellungen 1:1, 1:2 oder 1:3 bis 1:100 (fir die-
sen Bereich gilt die gleiche Einstellung) um seine
Prézisionslagerung geschwenkt. Die Bestrei-
chungsfelder gelangen automatisch in die giin-
stigste Lage tber den Tischen.

halten. Von 4200 bis 20000 U/min kénnen vier wei-
tere Zwischenstufen eingestellt werden. Die héhe-
ren Tourenzahlen sind besonders angetan, die
Arbeitszeiten bei feineren Gravuren erheblich
herabzusetzen.

DerGravierkopf(Bild27) istnach dem KUHLMANN-
Prinzip mit 4 Verstellmoglichkeiten fiur die
Hohenverstellung des Gravierfrasers konstruiert:
Feineinstellung, Schnellabhebung, Zustellung
oder Graviertiefe und Formzustellung mittels Formgraviervorrichtung. Die fiir den Gm 0-Gravierkopf auf Seite 9
dargestellten Vorteile gelten auch fir den Gm 1/1-Gravierkopf. Um fiir die Gm I/1 einen méglichst geringen Héhen-
unterschied zwischen Arbeitstisch und Schablonentisch zu erhalten, erhielt der speziell konstruierte Gravierkopf
eine sehr niedrige Gesamthdhe. Funktion und Wirkungsweise sind gleichwertig, auch fiir die Formverstellung,

wenn der leicht abziehbare Teilring fiir die Feineinstellung, die beim Gm 1/1-Gravierkopf oben angeordnet wurde,
abgenommen wird.

Bild 25 Feststellvorrichtung

Der Arbeitstisch kann in drei Richtungen bewegt werden. Die Héhenverstellung wird durch einen leichtgangigen

Trieb mit groBer Ablesetrommel bewirkt. Fiir die Langs- und Querverstellung mittels abnehmbarer Handkurbeln
sind gleichfalls Ablesetrommein vorgesehen,

Der Schablonentisch wurde besonders groB konstruiert, so daB alle Bestreichungsfelder bei samtlichen Einstell-
verhéltnissen ohne jegliche Verstellung des Schablonentisches iiber diesem liegen. Lediglich fiir Sonderfélle
kann der Tisch um 90 bzw. 180° um seine exzentrisch liegende Lagerung geschwenkt werden. Das Ausrichten
des Schablonentisches erfolgt bequem nach einer Ausrichtfliche am Maschinenstander. Hierbei ist es von Vor-
teil, da3 beiallen KUHLMANN-Graviermaschinen die Nuten der Schablonen- und Arbeitstische parallel bzw. genau
rechtwinklig zu den Seitenkanten verlaufen. In der Normalausfiihrung hat der Schablonentisch 9 Schablonen-
Nuten mit den Abmessungen nach DIN 55076.

Bild 26
Gm 1/1 von oben gesehen

Pantographenbock
Spannelemente
Aufhangearm
Aufhénge-Schieber
Lenkerarm

Fahrstift
Schablonentisch
Gravierkopf
Pantograph
Arbeitstisch
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Der Drehzahlbereich der Gm I/1 ist sehr weit ge-.

~EE— T e =

Tl Trronn_

S S Bild 27 Gravierkopf Gm 1/1

1 Formverstellung
2 Feineinstellung
3'Zustellung
4 Handhebel
2 5 Zustellung, aus
R 6 Schnellabhebung, aus
3 7
8
9
0
1

Gravierspindel

Spann- und Abziehmutter
Gravierfraser
Bajonett-Verschlu
Pantograph
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Einzelbild der Gravierspindel

1 Kugellager EL7, C 15

2 Kugellager 6002, C 15
EEEI g 3 Filzring
4 Spannzange
5 Spann- und Abziehmutter

Ein Universal-Schablonentisch Gm I/1 (Prinzip wie Bild 14) nach der bewahrten KUHLMANN-Konstruktion kann
anstelle des normalen Schablonentisches Verwendung finden. Die Vorteile des Universal-Schablonentisches
sind, daB Schablonen mit abweichender Profilbreite und beliebig breite Spezialschablonen ohne Hilfsmittel fest
und schnell aufzuspannen sind. Dies wird dadurch erreicht, da auf einem plangeschliffenen Tisch Schablonen-
leisten parallel verschiebbar zueinander angeordnet sind. Mitgeliefert werden 2 Seitenleisten und 1 Mittelleiste.
Weitere Mittelleisten sind Sonderzubehér. Die Abmessungen sind so gehalten, daB man auf dem Tisch bis zu
9 normale Nuten vorsehen kann.

Der Hohenunterschied von Arbeits- und Schablonentisch, der bei der gewahlten Bauart der Gm I/1 unvermeid-
lich ist, wurde auf ein MindestmaB begrenzt, so daB der Graveur Fraser und Fahrstift bequem bedienen und die
Tische gut Ubersehen kann.

Alle Bedienungselemente liegen griffglinstig vor dem Graveur. Damit ist auch im Serienverfahren ein rationelles,
nicht ermiidendes Arbeiten gewahrleistet, wodurch wiederum die Qualitat der Arbeit gesteigert wird.

Die Feststellvorrichtung Gm I/1 (Bild 25) erméglichst ein absolut sicheres Feststellen des Gravierkopfes, dadurch,
daB ein solider Feststellarm einerseits mit dem Maschinenstidnder und andererseits mit dem Lenkerarm 5 (Bild 26)
des Gravierkopfes starr und schnell abnehmbar verbunden ist. In Verbindung mit der Feststelivorrichtung kann
die Gm I/1 als leichte Frasmaschine verwendet werden. Auf diese Weise lassen sich bequem Facetten an
Schilder u. a. frasen, wobei mit Hilfe des Quer- bzw. Langsspindeltriebes das Arbeitsstiick geradlinig an dem
rotierenden Gravierfraser entlanggefiihrt wird.
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Feiillan.

Die gleiche Lagerfliche der Feststellvorrichtung am Maschinenstander dient auch fiir die Anbringung der Form-
graviervorrichtung Gm 1/1 (siehe Sonderzubehdr).

Die Graviermaschine Gm 1/1 mit dem auf3erordentlich reichhaltigen Sonderzubehor ist vielseitig verwendbar,
und zwar als:

Flachgraviermaschine hoher Leistungsfahigkeit, die iiber einen groBen Arbeitsbereich verfigt.

Formgraviermaschine fir ballige Werkstiicke mit geringer Woélbung (gréBte Neigung bis 25°). Hierbei
wird die Formgraviervorrichtung (Sonderzubehér) oberhalb des Gravierkopfes aufgesetzt.

Elektro-Signiermaschine mit Pantographensteuerung. Flir diesen Verwendungszweck wird an Stelle
der Gravierspindel ein Elektro-Signiergriffel (siehe Sonderzubehér) mit Bajonettverschlu eingesetzt. Der
Signier-Transformator wird in dem Maschinensténder untergebracht. Befestigungslécher fiir Transfor-
mator und Stufenschalter sind am abnehmbaren Deckel 11 (Bild 24) vorgesehen und gestatten auch den
nachtraglichen Einbau des Geréts.
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MaBstab 1:4 Arbeitstisch 500 x 200 mm Langsverstellung = ©

330 mm
Bild 28 Bestreichungsfelder von Modell Gm | 1
max. Schriftfeldlange mm
Einstellverhaltnis bei Schriftfeldh6he von mm N
mm &
20 50 100

11 460 440 320 280
1:2 260 250 200 190
1:3 180 170 60 135
1:4 120 120 - 105
1:5 90 85 — 5
1:6 66 50 — 60
1:8 50 10 - 45
1:10 40 — —_ 35
1:20 20 — — 16
1:30 13 —_ - 10
1:50 8 —_ - 6

Technische Angaben siehe Seite 23 und 24.
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KUHLMAN N -Graviermaschine Modell Gm lla/1

Bild 29
Graviermaschine Gmlla 1

Gravierkopf

Antrieb

Arbeitstisch

Quertrieb

Héhentrieb
Spindelschutz

Deckel fur Signiergeréat
LichtanschluB
Ausschalter
Langsverschiebung Pantographen-
bock

11 Schablonentisch

12 Pantograph

13 Fahrstift

14 Langstrieb

O WO A WN =

-

Die KUHLMANN-Graviermaschine Gm lla/1 ist eine Stander-Graviermaschine, die einen ungewdhnlich groen und
vielseitigen Verwendungsbereich aufweist, Sie eignet sich gleichermaBen fiir feine wie auch fir schwere Gra-
vuren, inshesondere aber fiir Flachgravuren. Es kénnen besonders groBe Werkstiicke aufgespannt werden,

Das Modell Gm lla/1 ist eine schwere Flachgraviermaschine und bietet eine Reihe grundlegender Vorteile:

Die Bestreichungsfelder des Pantographen sind besonders groB. Die Maschine ermoglicht prazise Gr.avurgn
auch bei groBer Schnittleistung. Der Unterbau, von einer standfesten FuBplatte getragen, auf welcher sich die
teleskopartig geschiitzte Spindel des Arbeitstisches abstiitzt, ist besonders robust ausgebildet und hat anderer-
seits feinfiihlige und gegen Spaneeinfall geschiitzte Spindeltriebe.

Der Arbeitstisch hat auBer der Héhenverstellung einen Léngs- und Quervorschub, so daf er in alle Richtungen
bewegt werden kann. Die Handkurbel mit Teiltrommel fiir den Langstrieb kann umsteckbar links oder rechts auf-
gesetzt werden. Die gekapselten Spindeln haben nachstellbare Spindelmuttern.

Der Schablonentisch ist in gleicher Hohe einstellbar wie der Arbeitstisch mit dem Werkstiick. Dadurch ergibt sich
eine handgerechte und iibersichtliche Arbeitsweise. Der Schablonentisch ist in einem schV\'/enkbaren A_«rm ge-
lagert und exzentrisch verstellbar. Hierdurch werden die Bestreichungsfelder des Fahrstiftes bei den.verschledenen
Einstellverhaltnissen glinstig vom Schablonentisch erfaBt. Das Oberteil kann nach Lésen vo”n zweli Span'ns.ch"rau-
ben auf dem Stander parallel zum Arbeitstisch verschoben werden, wodurch der Gravierfraser stets mittig Uber
das Werkstiick gebracht werden kann.

Das Einstellverhaltnis, d. h. das Verhaltnis der SchablonengréBe zur Grofle der Gravur, geht von 1:1 bis 1:10.
Samtliche Zwischenwerte kénnen mit Hilfe der Einstellschieber nach auf den Pantographenarmen vorgesehenen
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Bild 30 Gravierkopf Gm lla/I

Formverstellung

Taststift

Handhebel

Zustellung, aus
Schnellabhebung
Feineinstellung
Gravierspindel

Spann- und Abziehmutter
Gravierfraser
Spindel-Feststeller

OO0 ~NOU AN =

;Ilh 1

— 5

Einzelbild der Gravierspindel

1 Kugellager EL 7, C 15
2 Kugellager 6002, C 152

3 3 Filzring
4 Spannzange
5 Spann- und Abziehmutter
e

Einstellskalen mit linearer Teilung nach einer an der Ma-
schine befindlichen Einstelltabelle auf Zehntel Millimeter
genau undschnellmitNoniusablesung eingestelltwerden.
Fiir Kontrollablesungen ist auBerdem eine Teilung nach
den nicht so exakt zu verwendenden Einstellverhéaltnis-
sen, welche eine nicht lineare Teilung ergeben, auf den
Pantographenarmen vorgesehen (siehe Bild 1 und 2).

Der Antrieb erfolgt von dem am Pantographenbock angebrachten Motor iiber zwei gummi-elastische Antriebs-
schniire. Der Riemenzug ist ausgeglichen, so daB das Patographensystem durch den Antrieb nicht beeinfluBt
wird und auf Grund des Einbaues von spielfreien Hochgenauigkeits-Kugellagern sehr leichtgangig ist.

Der Gravierkopf (Bild 30) ist nach dem KUHLMANN-Prinzip mit 4 Verstellméglichkeiten fiir die Héhenverstellung
des Gravierfrasers konstruiert: Feineinstellung, Schnellabhebung, Zustellung der Graviertiefe und Form-
zustellung mittels Formgraviervorrichtung. Die fir den Gm 0-Gravierkopf auf Seite 8 dargestellten Vorteile
gelten auch fiir den im Prinzip gleichen Gravierkopf der Gm lla/1.

Die Graviermaschine Gm lla/1 ist mit dem auBerordentlich reichhaltigen Sonderzubehér vielseitig
verwendbar, und zwar als:

Flachgraviermaschine hoher Leistungsfahigkeit, die iber einen groBen Arbeitsbereich verfigt.

Formgraviermaschine fiir ballige Werkstiicke mit geringer Wélbung (gréBte Neigung bis 25°). Hierbei
wird die Formgraviervorrichtung (Sonderzubehér) oberhalb des Gravierkopfes aufgesetzt.

Elekiro-Signiermaschine mit Pantographensteuerung. Fiir diesen Verwendungszweck wird an Stelle der
Gravierspindel ein Elektro-Signiergriffel (Sonderzubehér) mit BajonettverschluB eingesetzt. Der Signier-
Transformator wird in dem Maschinenstédnder untergebracht. Befestigungslécher fir Transformator und
Stufenschalter sind am abnehmbaren Deckel 7 (Bild 29) vorgesehen und gestatten auch den nachtréglichen
Einbau des Gerates.

Ein Universal-Schablonentisch Gm Ila/1 nach gleichem Prinzip wie fir Modell Gm I/1 (siehe Seite 19)
gehort zu dem Sonderzubehér.
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MaBstab 1:4 Arbeitstisch 440 x 330 mm Léngsverstellung =
330 mm
Bild 31 Bestreichungsfelder von Modell Gm lla/1
max. Schriftfeldlange mm .
max. Kreis
Einstellverhéltnis bei Schriftfeldhéhe von mm mm @
20 50 100
1:1 520 520 429 270
1:2 260 310 200 142
1:3 172 185 100 100
1:4 130 130 50 81
1:5 105 100 — 68
1:6 86 50 — 65
1:7 74 20 — 54
1:8 65 — — 45
1:9 58 — — 39
1:10 52 — — 30
Technische Angaben
Gmi/ Gm lla/1
KUHLMANN-Graviermaschinen Modell Gm I/1 und Gm Ila/1 x
L : :
Pantographeneinstellung . .....oiui i i e e e 1:1 bis 1:100 1:1 bis 1:10
Abmessungen des Arbeitstisches ... ... .. it i e mm 500 X 200 440% 330
Abmessungen des Schablonentisches ............. i, 500 % 400 400 400
Abmessungen des Universal-Schablonentisches  ..........cccvieviiinnnrrnnennnnnrnes mm 500 x 400 400% 400
Gesamthohe ... ... i e AR R b e 1400 1400
Grundfldche ............. ... o 645 x 460 582 X 500
Arbeitstisch, Langsverstellung 300 300
Arbeitstisch, QUerverstellUng v ettt et et et e 200 200
Arbeitstisch, Hohenverstellung 280 280
Drehzahl des Motors ..........cc.covvinnnn 2800 2800
ANtrieb .o R R R A TR A R 4200/5400/8400 2800/5500/8500/
10000/16800/20000 11500/16000
Motor normal {Abweichung nach Vereinbarung) 220/380 V 220/380 V
LEISTUNG « ettt e 0,2 0,2
Gewicht, netto 240 340
Gewicht, brutto ... ... ... i e e 400 500
KistenmaBe bei seemaBiger Verpackung .........coieiiiiniininnns 152 %120 % 96 152X 120X 96
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1
Normalzubehér Gm 1/1 und Gm Ila/1 Bestell-Nr. S G
Anzahl Anzahl
Kordelgriff .......oooonoion o m a3 5812 1 1
Spannpratze | } 5807 2 2
Spannpratze [l foATbeitstiSCh. it i e 5808 2 2
Spannpratze Ul § e e e 5809 2 2
Winkelanschlag  .......ui i e s 5810 1 1
Spannzange Nr. 260b Mit 6 MM @ .. ue ittt ei ettt einenens 5260 b 1 1
Spann- und AbzZiehmMUNEr ... .ottt s e see et et areneens 5210b 1 1
Anschlagleiste 5811 1 1
Graviermuster 3/211—137 1 —
Graviermuster 3/216—112 - 1
Spannklemme | R 5805
Spannklemme Il } i SRl EEy 5806 : ‘:
Gravierkopfschllissel 20/28 ... .. oot iire e iiraeiarennes 5832 2 2
Einfachschraubenschliissel 7.................. v SRR T I DIN 894 1 1
Doppel-Schraubenschliissel 14/17 DiN 895 1 1
Sechskantstiftschliissel 5 DIN 911 3 1
Sechskantstiftschliissel 6 DIN 911 1 1
Sechskantstiftschilissel 8 DIN 911 1 1
Gravierfraser Nr. 261, 6 mm o 5261 2 2
Gummi-elastische Antriebsriemen 4 mm @ ;118019 ... vovvrrinenrirnnn.n 2 2
AWF-Maschinenkarte ...........o.uuveiiiinein e orrnrsieanienran 1 1
Betriebsanleltung ....... ..o i i e 1 1
AnschluBkabel mit Schukostecker ............c.viuiiiiiiiioiiiiinnanns 1 1
Drehstrom-Motor 220/880 V ... . ..ttt 1 i
.

(=] o o © p §

o o o 5 =
Sonderzubehér Gm 0, Gm 03 D, Gm 1/1 und Gm lla/1 @ @ @ 8 [ ll2]]5e

=) = 1=} s °r = = :

£ £ £ %) E = £ E =

U] o (O] Lt O m (U] O m
Vorrichtung zum Gravieren nach Zeichnung GZ...........vivreerisnrsens X X X X X X X
Gravierfriser und Spannzangen nach Liste .........0.vveviiiiiiiiininn. X X X X X X X
Gravierschablonen nach Liste ....... ..o i iiriininenans X X X X X X X
Schablonenkasten ME UNd B ... ..o iu i e ie e eneans X X X X X X X
Wechselschablonen verschiedener Arl ..., iiiiiarieernns X X X X X X X
Formaraviervorrichtung GmOund Gm 03D .............ccoviiiinniinns X X X X X — —
Formgraviervorrichtung Gm /T Lo e i a e e — — — — — x —
Formgraviervorrichtung Gmi a1 ... ooiuine e s s senaenns — — — — — J— X
Feststellverrichtung Gm 1/1 ............ — — — — X
Feststellvorrichtung Gm 03D — — — — X — —
Zylindergraviervorrichtung | . ..ooeiiiiiiiin i e i X X X X X X X
Zylindergraviervorrichtung Il — — — — — X X
Tellergraviervorrichtung | ... i eerenas X X X X X X X
Typenradgraviervorrichtung TGVI X X X X X X X
Teilkopf | mit Dreibackenfufter ........oooovvii i i X X X X X X x
Teilkopf 1l mit Dreibackenfutter ..o i eiains — — — — - X X
LT T o e e o — — — —_ — X X
KreisgraviervorrichiUng ... .vuvu i iicen i rnr e eerenes X X X X X X X
Maschinenschraubstock . o.cuvveeveivnnrienoeeiiniii i aresens X X X X X X X
Kugelschraubstook ....ovvnevvisiviiess X X X X X X x
Aufspannplatte mit Dreibackenfutter X X X X X X X
Fahrstift mit EIns&tzen ...t e enrinnsenes X X X X X X *
Feststellvarrichtung (versch. Art) ........... X X X X X X *®
Gravierdiamant 2,5 mm © 1, E.-Signiergerat X X X X X X *®
Federnder Gravierdiamant 6 und 8 mm « X X X X *x 3 x
Federnder Gravierfraser 6 und 8 mm o X X X X x X X
Elektro-Signiergert ..........00viinininnn X X X X ® X X
Schablonenleiste GmO3D .......c0pvvunn, — — — — * — —
Schablonenkasten X X X X x X X
Maschinenleuchte X X X X ® X X
Universal-Schablonentisch 400 224 mm X X X X * — —
desgl, 500% 400 mm fiir Gm 1/1; 400 %400 mm for Gm ila/1 ..ocovveirnns — - — — — X X
Schablonen-Schnellspann-Varrichtung ................cociiiiininninns X X X X * X b
Schablonentisch GM 03D ...uvuiiiiiviiarienn s i ii i, — — — — X — —
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KUHLMAN N -Gravierfraser-Schleifmaschine Modell SU/1

Bild 32 Gravierfraser-Schleifmaschine SU, 1

Der einwandfrei geschliffene Gravierfriser ist eine der wichtigen Voraussetzungen fiir einwandfreie
Gravuren. Alle Fraserprofile kénnen mit Hilfe der SU/1 geschliffen werden. lhre Konstruktion tragt den vielseiti-
gen Anforderungen des richtigen Anschliffs von Gravierfrdsern Rechnung. Die Maschine findet besonders dann
vorteilhaft Verwendung, wenn Fraserprofile verschiedener Art zu schleifen sind. Auf Grund ihrer fir die vielsei-
tigen Aufgaben einfachen Bauart und Bedienungsweise kénnen auch Hilfskrafte das Schleifen der Fréaser erler-
nen. Ein genaues Schleifen von Hand dagegen ist nur ganz erfahrenen Graveuren méglich.

Das Geh&use ist kraftig und formschon gehalten. Die Schleifspindel lauft schwingungsfrei. Antriebsriemen,
Spindel, Verstellung und Schalter sind im Geh&use gekapselt untergebracht. Durch die Formgebung ist die
Maschine leicht vom Schleifstaub zu sdubern und an allen wichtigen Teilen gegen diesen geschitzt.

Die Spindelwelle lauft in Hochgenauigkeits-Kugellagern. Sie ist ausgewuchtet, kraftig gehalten und vollkommen
spielfrei. Die Schleifgeschwindigkeit betragt flir HSS-Fréser ca. 25 m/sec. Es empfiehlt sich, zum Schleifen von
Hartmetall-Gravierfrdsern Diamantscheiben zu verwenden.

Der Universal-Pinolenarm ist kraftig gehalten und ermdglicht ein genaues Heranfiilhren des Gravierfrasers. Zu-
stellung: 1 Teilstrich = 1/100 mm.

Der Antrieb erfolgt normalerweise durch Drehstrommotor 220/380 Volt, n = ca. 2800 U/min. Das AnschluBkabel
ist 2,5 m lang und mit einem Schukostecker versehen. Abweichende Stromart und Spannung werden als Sonder-
ausfuhrung geliefert. Motore fiir Dreh- und Wechselstrom haben gleiche Auenabmessungen.

Der Schleifscheibenschutz ist mit einer Aufnahme fiir ,,Abziehvorrichtung fiir Schleifmaschine SU/1" (Sonder-
zubehor) versehen. Nur vollkommen gerade abgezogene Schleifscheiben garantieren einen einwandireien
Fraserschliff, wie er fiir einwandfreie Gravuren erforderlich ist.
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Bild 33 Schleifspindel der Gravierfraser-Schleifmaschine Modell SU/1

1 Schleifscheibe 3 Schleifscheibenaufnahme 5 Kugellager 6203, C 15

2 Gewinde fiir Abziehschraube 4 Nilos-Ring AV 6203 6 Schnurscheibe
Technische Angaben Madell SU/1
Drehstrom-Motor normal 220/380 Volt (Abweichungen nach Vereinbarung) ............ U/min 2800
Umdrehung der Schleifspindel ..............oiuiieiitee it U/min 2350/4700
Schleifscheibenabmessungen.........oo.ouiuiii e mm 100x 32 x 32
Hauptabmessungen der Maschine ..........oouuiiieeieen e mm 380 % 350 x 265
Gewicht, netto ... ca. kg 42
Gewicht, brutto ... ..eo i ca. kg 60
GroBe der Verpackungskiste ...........ooiiiiiiiiinenee e cm 50 % 45 X 40

Normalzubehér: 1 Drehstrommotor 220/380 V mit Schalter und 2,5 m AnschluBkabel nebst Schukostecker;
1 Spannzange 6 mm & Nr. 260b; 1 Antriebsriemen 6 2 x 450 mm, gummi-elastisch; 1 Einsatzpinole SU/1; 1 Ein-

stellwinkel; 1 Satz Schiiissel; 1 Topfschleifscheibe SU/1;1 Abziehschraube; 2 Dorne; 1 Einstellkappe; 1 Schutz-
Uberzug; 1 Betriebsanleitung.

Sonderzubehor:

nwAbziehvorrichtung fiir Schleifmaschine Su/1.¢
Die Schleifscheibe muB genau pian sein und kann
nach Abnutzung mit Hilfe der Abziehvorrichtung
abgezogen werden. Zum Abziehen und Aufrauhen
der Schleifscheibe wird ein Diamant benutzt, der
in einem schwenkbaren Arm mit einer seitlichen
Zustellung in der Schutzhaube der Gravierfraser-
schleifmaschine SU/1 gelagert ist. Die Bohrung
istin allen Schutzhauben vorgesehen. Das Abzie-
hen oder Aufrauhen der Schleifscheibe ist erfor-
derlich, wenn diese sich durch Riickstande dicht-
gesetzt hat oder nicht mehr plan ist.

Abziehdiamant

Bild 34 Abziehvorrichtung fiir Schieifmaschine SU/1
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Die Konstruktion dieser Schleifmaschine ist einfacher und leichter als die der universellen SU/. I"Die Maschlne‘elglnet
sich fur den Anschliff spitzer und zylindrischer Gravierfraser sowie zum Nc:chse’rzel.'\ der Brustfléchen. Der .P|no"en-
arm ist mit einer Einsatzpinole ausgeristet, die mit Hilfe der Spannzangen fUr. die AufnohTe d.er jrovgrfro.ser
geeignef ist. Fir genaue Gravuren ist die Maoglichkeit eines schlagfreien Schleifens der Fr?se;. lnG er. rc.\nc(:;—l
spindel gegeben. Dazu wird die Einsatzpinole SL/2 aus dem Pinolenarm gezogen und dafir die Gravierspin

mit Fréser eingesetzt.

Normalzubehbr:
1 Schleifscheibe 80 L/4 mit Schleifscheibenaufnahme SL/2; .
1 Einsatzpinole SL/2; 1 Spannzange 6 mm &; 1 Spann- und Abziehmutter;

SL/2;
1 Einstellkappe mit Einstellfinger; 1 Abrichtvorrichtung
1 Satz Schlissel; 1 Schutzhaube; 1 Betriebsanleitung; 1 eingebauter E-Motor ml’r 2 m Leitung und Schukostecker.

Sonderzubehér: ‘ . o
verschiedene Schleifscheiben und Spannzangen nachhAngebot: Diamantschleifscheibe; Abrichtdiamant.

Modell SL/2
Technische Daten:
| ; s aw |
Arbeitsbereich: Gravierfréser von 2 bis 8 mm @ (¥1” bI-S LT R .
Profilwinkel bis 90°; Hinterschliffwinkel bis 45°. Umin . -
Drehstrommotor 220/380 Volt, 50 Hz, 0,150 kW ....iviiiiiiiiiiimimanesresinnenisnnes m
Abweichungen nach Vereinbarung o -
Drehzahl der Schleifspindel ....uiiiiiieeemiin s - e
Gewicht der Maschine netto/brutho . ..v.v ittt s s sats sy 3 .
Abmessungen der Versandkiste .u.ueveeueiiieniiiiii e e

FRANZI KUHLMANNKG - WILHELMSHAVEN
PREZISIONSMECHANIK UND MASCHINENBAU

Printed in Germany
Konstruktionsénderungen vorbehalten. P 1054/2
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KUHLMAN N -Gravier-Schleifmaschine Modell SLA

Bild 35 Gravierfriser-Schleifmaschine SL/1

Die Konstruktion dieser Spezial-Schleifmaschine ist wesentlich einfacher und leichter als diejenige der universel-
len S8U/1. Die Maschine ist nur geeignet, norméle, spitze Gravierfraser mit den Profilen 1 und 9 maschinell gh?\
zuschleifen bzw. aus Gravierfraser-Halbfabrikaten zu erstellen, Ein Nachsetzen der Brustflachen sowi%fdﬁ.s py!
Schleifen zylindrischer Gravierfraser ist jedoch nicht gegeben. Der Pinolenarm der SL/1 gestattet die Aufnafime L
' der KUHLMAMN-Gravierspindeln mit eingesetztem Gravierfraser — von Vorteil bei Feingravuren.

Als Sonderzubehér kann eine Einsatz-Pinole SL/1 geliefert werden, die mit Hilfe der Spannzangen 280b, 260b,
240b bzw. 220b fur die Aufnahme zylindrischer Fraser geeignet ist. Als Normalzubehér wird eine Spannzange
260b (fur Gravierfraser 6 mm @) geliefert. AuBerdem kénnen unter Zuhilfenahme der Einsatzhiilsen 1 Hb oder
101Hb konische Fraser der alten KUHLMANN-Graviermaschinentypen geschliffen werden.

Technische Angaben Modell SL/1
Drehstrom-Motor normal 220,380 Volt (Abweichungen nach Vereinbarung),........... U/min 3000
Umdrehung der Schleifspindel ......o.uieiiini oot U/min 3000
Schleifscheibenabmessungen ............. N T A 6 T S mm 100x 32 20
Hauptabmessungen der Maschine ...........ceeverusseiiesssesses sl mm 185%x 160 % 215
Maschinengewicht, Netto ......ouuiiiuinioiiiii it kg 15
Maschinengewicht, Brutto .....couiiiiieioii it e ka 30
GréBe der VerpackungsKiste o . uuueree st ite et e s st e e e cm 40X 30x 30

Normalzubehr: 1 Drehstrommotor 220/380 Volt mit Schalter und 2 m AnschluBkabel nebst Schukostecker;
1 Schleifscheibe SL/1; 1 Satz Schliissel; 1 Dorn; 1 Einstellkappe mit Finger; 1 Betriebsanleitung.
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Sonderzubehor fir KUHLMANN -Graviermaschinen

Bild 36 Elektro-Signiergriffel

Bild 37 Transformator fiir
Elektro-Signiergerat

Neigungswinkel Arbeitsbereich

/ 50°

Vet A

b ————

45°

Bild 38 Arbeitsbereich des Elektro-Signiergerates

Bild 39 Formgraviervorrichtung Gm 0 und Gm 03D

Tiefenbereich 7 mm

Elektro-Signiergerat

Zur Beschriftung von metallischen Werkstoffen, bei
denen ein Gravierwerkzeug nicht mehr angreift, wie ge-
hartete Werkzeuge, Lehren usw., findetdas KUHLMANN-
Signiergerdt Anwendung. Das Gerat ist fiir Dauer-
betrieb geeignet und nur far Wechselstrom 110 V,
220 V - — 109, in Verbindung mit dem Transformator
verwendbar. Der Einbau des Trafos ist bei jeder KUHL-
MANN-Graviermaschine im Unterbau vorbereitet. Im
Gehduse bzw. Deckel sind die Aufnahmebohrungen
vorhanden, so daB die Montage einfach zu bewerkstelli-
gen ist. Bei Lieferung mit der Graviermaschine ist das
Gerét betriebsfertig eingebaut. Der Transformator ist in
zwolf Stufen regelbar und erlaubt somit eine Einstellung
der Schriftstarke und Tiefe.

Der Signiergritfel wird in den KUHLMANN-Gravierkopf,
und zwar an Stelle der mit BajonettverschiuB3 in den Gra-
vierkopf eingesetzten Gravierspindel eingesetzt. Die zum
Signieren dienenden Wolframstifte und Hartmetall-
stifte fiir das Signiergerat kénnen ausgewechselt bzw.
nachgeschliffen werden.

Arbeitsweise

Die Einstellung und Einschaltung des Signierstiftes er-
folgt mittels Feineinstellung und Schnellabhebung des
Gravierkopfes. Die Schriftstarke betrdgt zwischen 0,1
und 0,7 mm. Der Signierstift zeichnet saubere und griff-
feste Schrift sowohl auf ebene als auch, auf Grund seiner
Federung lber ein Langskugellager, auf gewdlbte Fla-
chen.

Verwendung

Das Gerat wird vornehmlich im Werkzeug-, Vorrichtungs-
und Lehrenbau verwendet. Eine Spezial-Maschine ESM
(Bild 16) nur flr Signierungen 1&4Bt sich aus der Gm 0 er-
stellen.

Formgraviervorrichtungen
Gm0,Gm 03D, Gm I/1 bzw. Gm lla/1

In Verbindung mit der Formgraviervorrichtung lassen
sich auf der Graviermaschine Gravuren auf zylindrischen,
balligen und gewélbten Werkstiicken unter Verwendung
von normalen und ebenen Schablonen ausfiihren. Eine
Formschablone wird leicht abnehmbar an einem kraftig
gehaltenen Arm oberhalb des Gravierkopfes angebracht.
Dieser ist starr an der Maschine angeschraubt. Die
Formschablone hat die negative Form des zu gravieren-
den Werkstiickes. Eine oben am Gravierkopf befindliche
Tastspitze fahrt die Schablone ab und Ubertrédgt die
Bewegung auf den Gravierfraser Bild 15). Die GréBe des
Gravierfeldes ist durch die Abmessung der Form-
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Bild 40 Formgraviervorrichtung Gm /1

Bild 41 Formgraviervorrichtung Gm lla/1

Bild 42 Feststellvorrichtung Gm 0 und Gm lla/1

schablone begrenzt. Die Schrifthohe darf !/; des
Krimmungsdurchmessers nicht (berschreiten, da
sonst merkliche Verzerrungen in der Gravur entstehen.

Feststellvorrichtungen

Die Feststellvorrichtungen sollen in einfacher Weise
die Graviermaschine in eine leichte Frasmaschine um-
wandeln, Der Gravierkopf muB3 also festgehalten werden.
Die Gm /1 stellt dafiir besonders giinstige Vorausset-
zungen. lhre vorbildliche Feststellvorrichtung ist als
Sonderzubehdr im Abschnitt der Gm 1/1 behandelt wor-
den.

Die Feststellung des Gm 03D-Pantographen erfolgt
durch ein Normalzubehor (siehe Abschnitt Gm 03D).

Auch fir die Gm 0 und Gm lla/1 wurde nunmehr eine
gemeinsame Feststellvorrichtung Gm 0, Gm lla/1
entwickelt. Diese wird anstelle des Fahrstiftes eingesetzt
und auf dem Schablonentisch gehalten (Bild 42); siehe
Sonderzubehor.

Vorrichtung zum Gravieren nach Zeichnung Modell GZ

Es ist bekannt, daB man mit Hilfe einer Frasmaschine eine beliebige Form frasen kann, wenn man die erforderli-
chen Verstellungen an den Spindeltrieben des Arbeitstisches einkurbelt. Die gleiche Methode kann man bei
Graviermaschinen verwirklichen, wenn der Pantograph festgesetzt wird und die Maschine also wie eine Senkrecht-

Frasmaschine arbeitet.

Dieses Verfahren ist jedoch sehr mithsam und zeitraubend. Es ist nur geschickten Frasern oder Graveuren
einigermaBen genau méglich. — Andererseits versuchte schon jeder, der mit Graviermaschinen zu tun hatte, mit
dem Fahrstift des Pantographen die Linien einer auf dem Schablonentisch angebrachten Zeichnung nachzusteu-
ern. Er muBte dabei feststellen, daB, abgesehen von leichten Beschriftungsmaschinen, die auf den Gravierfraser
wirkenden Seitenkrafte zu groB sind, um auch nur annahernd die Linienziige auf das Werkstlick tbertragen zu
kénnen. Allein aus diesem Grunde haben die Schrift- oder auch Spezialschablonen fiir die Schriftzlige eine ge-
wisse Tiefe und schrage Seitenwénde, denen sich die Kegelspitze des Fahrstiftes anpaBt, um namlich beim Durch-
fahren der Schablonen die durch den Fraser auf den Pantographen wirkenden Seitenkréfte aufnehmen zu kénnen.
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Feillmann

Es ist wiederholt versucht worden, Vor- = —
richtungen zu entwickeln, die die kost- g~
spielige Anfertigung von Schablonen Ly

umgehen und die Méglichkeit gestatten,
direkt nach einer Zeichnung zu gravieren
oder im Kopierverfahren zu frasen. Alle
Ldsungen blieben auf das Einsteuern
mathematischer Kurven mit Hilfe von
Triebwerken beschrankt. Die Franz KUHL-
MANN KG, Wilhelmshaven, hat neuer-
dings eine Spezialvorrichtung heraus-
gebracht, die es gestattet, in Verbindung
mit ihren Graviermaschinen beliebige Li-
nienziige nach Zeichnungen zu kopieren.

Aufbau der Vorrichtung

Die ,,Vorrichtung zum Gravieren nach
Zeichnung Modell GZ' ist in Bild 43 dar-
gestellt. Sie dient zur Ubertragung der Bild 43 Vorr?chtung z.um Gravieren nach Zeichnung Modell GZ, aufgebaut auf der
Graviermaschine Gm lla/l

Linienzlige einer Zeichnung auf eine
Schablone oder direkt zum Gravieren
oder Kopierfrasen. Sie ist mit wenigen Handgriffen betriebsfertig auf dem Schablonentisch bzw. an Stelle des
Schablonentisches normaler Graviermaschinen anzubringen und ebenso schnell zu entfernen. Sie dient bevor-
zugt zur Anfertigung von Urschablonen (Original-Schablonen) nach einer genauen Zeichnung. Damit wird sie fir
viele Industrie- und Graveurbetriebe zu einem wertvollen Zubehdr, das sich bereits vielfach bewé&hrt hat. Die An-
fertigung von Urschablonen nach einer vorhandenen Zeichnung oder Vorlage war bislang eine mithevolle, zeit-
raubende Handarbeit erfahrener Spezialisten. Die Bedienung der ,,Vorrichtung zum Gravieren nach Zeichnung"
ist dagegen ungelernten Hilfskraften sofort anhand der Bedienungsanweisung moglich. Dabei wird nur etwa die
halbe Arbeitszeit bendtigt.

In Bild 44 ist die Vorrichtung zeichnerisch dargestellt. Die GuBplatte (12) ist als Tréger der gesamten Vorrichtung
auf dem Schablonentisch der Graviermaschine montiert. An Stelle des normalen Fahrstiftes im Fahrstiftarm des
Pantographen wird der Fahrstift GZ (8) mit den Steuergriffen (6) eingesetzt. Mit deren Hilfe kann die Winkelstellung

Bild 44
Bedienungselemente der
Vorrichtung G Z

LJ
F

1 Schriftzug

2 Plexiglasscheibe
3 Steuertangente

4 Steuerpunkt

5 Kettentrieb

6 Steuergriffe

7 Steuerrollen

8 Fahrstift GZ

9 Parallelfiihrung

10 Aufhangepunkt
11 Fahrstiftfihrung
12 GuBplatte
13 Nachstellschraube
14 Vorlagebrett
15 Excenter
16 Innensechskantschrb,
17 Aufnahmeflansch
18 Spannklemmen
19 Aufnahmebock

. ' 20 Fihrungsring
~a I- 21 Sechskantschraube

-_-.II-- - *é'::-— *q—}naﬁ——— == —._[

|
|
|
~

o
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« der beiden Steuerrollen (7) verstellt werden. Die Steuer-
rollen (7) kénnen liber das Flihrungsgesténge, an welchem
auch die Parallelfliihrung(9) gehaltenist, mitHilfe der Nach-
stellschraube (13) mit beliebigem Druck je nach Starke
der Gravur gegen die geschliffene GuBplatte (12) gedriickt
werden. Damit zwingen die Steuerrollen (7) dem Panto-
graphen die jeweils mit den Steuergriffen (6) eingedrehte
Bewegungsrichtung auf. Der wesentliche Gedanke die-
ser Konstruktion ist namlich, daB die Steuerrollen dem
Fahrstift des Pantographen nur die eingestellte Bewe-
gung in Richtung des Schriftzuges der Zeichnung ge-
statten. ]

Bild45 Urschablone, 72 mm hoch, nach
Zeichnung 2:1 Gbertragen

Die Zeichnungsvorlage befindet sich auf dem Vorlage-
brett (14). In dem Fihrungsring (20) ist Gber dem Schrift-
zug (1) eine Plexiglasscheibe (2) eingelegt. Diese hat auf
der Unterseite ein Fadenkreuz, das die Steuertangente
(3) und der Steuerpunkt (4) bilden. Mit Hilfe des Ketten-

triebes (5) werden alle Drehbewegungen der Steuer- | p
rollen (7) — dargestellt durch den Winkel « — auf die | P2y
einjustierte Steuertangente (3) lbertragen. Die Parallel- | 8
fihrung (9) dagegen Ubertrégt alle Fortbewegungen des l el
Fihrungsringes (20) — und damit auch der Plexiglas-

scheibe mit dem Steuerpunkt — lber die Zeichnung auf
den Fahrstift und damit, entsprechend dem Einstellver-
haltnis des Pantographen, in natiirlicher GréBe oder
verkleinert auf den Gravierfraser.

Bild 46 Erhabene Urschablone, ."]

Jede Fortbewegung des Steuerpunktes (4) wird also A e VY

planparallel mittels der Parallelfiithrung (9) auf die Mittel-
achse des Fahrstiftes GZ (8) Uibertragen. Wird der Steuer- i
punkt also zum Ablauf liber einen Linienzug gesteuert,
so macht der Fahrstift diese Bewegung mit.

Anwendungsmdéglichkeiten der GZ als Gravier-
vorrichtung |

Wie bereits erwahnt, ist eine wesentliche Anwendungs- | :67
mbglichkeit die Erstellung von vertieften Urschablonen ¢ i
(Originalschablonen). Als Beispiel ist Bild 45 dargestelit. | L @

Das gezeichnete O wurde im MaBstab 2:1 auf 72 mm
Hoéhe lUbertragen. So erstellte Urschablonen dienen da-
zu, beispielsweise 20 mm hohe Schriftschabionen fiir |
Schablonenséatze anzufertigen. 144:20 ergibt eine Ver- ’7
kleinerung von 1:7,2. Kleine Steuerfehler werden nattir-

lich im gleichen Verhéltnis herabgesetzt, so daB sie B'Id47f,rgagbrzr“l?e?tr“hablone’ __'L
praktisch eliminiert werden. '

o

Auch das Gravieren erhabener Schablonen ist mit Hilfe der GZ mdglich. Hierbei werden normalerweise andere
Plexiglaser verwendet. Diese haben statt des Steuerpunktes einen Steuerkreis (Bild 46). In diesem Beispiel
soll eine erhabene Urschablone Ziffer ,,5" angefertigt werden. Die Zeichnung ist 180 mm hoch.Die Urschablone
soll 60 mm hoch werden. Dann ist der Pantograph auf 1:3 einzustellen.

Hat der zum Ausgravieren der Urschablone aus einem Blech verwendete Gravierfraser einen Zapfendurchmes-
ser (19) von 2 mm, so ist der Steuerkreis (21) im Verhaltnis 1:3 vergroBert zu wahien, also hat er 6 mm #. Dann
ist lediglich der AuBenumfang des Steuerkreises (21) mit der Steuertangente (20) Uber den Linienverlauf der
Zeichnung einzusteuern.

Falls zunachst geschruppt und dann nachgeschlichtet werden soll, muB der Steuerkreis entsprechend vergré-
Bert fur das Vorschruppen benutzt werden.

Man kann bei dem Ausfrasen erhabener Zeichen auch ohne Steuerkreis mit dem gleichen Plexiglas mit Steuer-
tangente und Steuerpunkt wie fiir vertiefte Gravuren arbeiten, wenn die Zeichnungskonturen am gesamten Um-
fang von vornherein eine Zugabe erhalten, welche iiberall dem halben Durchmesser des errechneten Steuer-
kreises entspricht. Dieses Verfahren ist in Bild 47 dargestellt, wobei die gleiche Aufgabe wie fiir das Bild 46
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Bild 48 Schablone fiir das Entgraten von Zahnrddern, nach Zeichnung graviert

zugrunde liegt. Nach Bild 47 hat man
bei den scharfen Ecken der Gravur
weniger achtzugeben als nach
Bild 46, weil sich hier der Steuerkreis
an beide Linien anschmiegen muB,
welche sich in der scharfen Ecke tref-
fen. Der Steuerkreis darf keinesfalls
eine der Linien Uberschreiten. Diese
Schwierigkeit entfallt bei dem Ver-
fahren nach Bild 47. Man wird also am
besten nach Bild 46 verfahren, wenn
die Zeichnung angeliefert wurde, und
nach Bild 47, wenn man diese noch
fertigen muB.

Ingleicher Weise, wieerhabene Ziffern
nach Bild 46 oder 47 graviert werden,
kannman auch Kurvenscheiben, diinn-
wandige Schnitte, Namensziige u. a.
nach dem gezeigten Kopier-Verfahren
gravieren. Die Genauigkeit ist uner-
wartet gro und unterschreitet bei
einiger Sorgfalt 0,05 mm.

Ein interessantes Beispiel zeigt Bild 48. Hier wird die Fertigung der Schablone fiir das maschinelle Entgraten
von Zahnradern mittels Graviermaschinen gezeigt. Siehe auch Abschnitt ,,Graviermuster'. Die Franz
KUHLMANN KG. fertigt laufend Muster von Stanzteilen flir Versuchsgerdte mit der ,,GZ*“-Vorrichtung an.

Zylinder-Graviervorrichtungen

GroBe I fiir Gm 0, Gm 03D, Gm I/1 und Gm lla/1
GrofB3e Il nur fiir Gm 1/1 und Gm lla/1

Bild 49 Zylinder-Graviervorrichtung Gréfe |

Die Zylinder-Graviervorrichtung fin-
det dort Verwendung, wo Gravuren
auf zylindrischen Kérpern mit der
Graviermaschine vorgenommen wer-
den sollen. Der Vorteil der Vorrich-
tung liegt darin, daB Zylinder oder
Walzen Uber den Umfang graviert
werden und daB von einer ebenen
Schablone Buchstaben, Zahlen oder
Bildgravuren in vollkommen einwand-
freier Ausfithrung auf einen zylindri-
schen Korper libertragen werden kén-
nen. Durch Einstellung am Panto-
graphen kann das GrdBenverhiltnis
der Gravur verandert werden; durch
Auswechseln der Transportrolle oder
Anderung der Drehrichtung kénnen
weitere Veranderungen der Gravur,
wie Spiegelschrift, Verbreiterungen
usw., erzielt werden.

Zum Spannen der Werkstiicke wird ein Dreibackenfutter mitgeliefert. Die Vorrichtung hat Langskugellagerungen,
ist sehr leichtgéngig und behindert somit den Pantographen nicht in seiner Leichtgangigkeit.

Die KUHLMANN-Zylindergraviervorrichtungen arbeiten nach folgendem Prinzip: Die Bewegung des Pantogra-
phen wird in zwei rechtwinklig zueinander stehende Bewegungen durch die Vorrichtung zerlegt. Die eine Bewe-
gung wird auf ein Drahtseil libertragen, welches eine Seilrolle der Achsspindel, die zur Aufnahme des zu gravie-
renden Zylinders dient, umschlingt. Somit wird die auf das Seil libertragene Ldngsbewegung des Unterteils der
Vorrichtung in eine gewollte Drehbewegung der Seilrolle und damit des Zylinders iibertragen. Normalerweise
entspricht der Durchmesser der Seilrolle demjenigen des Zylinders. Die Wirkungsweise kann man sich nun so
erklaren, daB die Seilflihrung die Oberflache des Zylinders in eine Ebene abwickelt; denn in gleichem MaBe, wie
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der Pantograph das Oberteil der Vorrichtung in der Schlitten-
fiihrung Uber das Unterteil verschiebt, erfolgt eine Dreh-
bewegung des Zylinders mit Hilfe der Seilfuhrung. Bei einer
Bewegung des Fahrstiftes vom Pantographen auf einer Ge-
raden, zieht der Gravierfraser ebenfalls eine Gerade um den
Zylinder herum.

Die zweite Bewegung wird auf den Oberschlitten, welcher die
Gravierkopfaufnahme tréagt, tbertragen. Wiirde man nun also
den Fahrstift des Pantographen nicht auf einer Geraden fiihren,
sondern in einem gleichgerichteten Schriftzug, so ibernimmt
der Oberschlitten die Querbewegungen, also die Bewegungen
in Héhenrichtung der Buchstaben.

Auf diese Weise wird also durch Zusammenarbeiten von zwei
Einzelbewegungen die Aufgabe geldst,von einer planliegenden
Schablone einen Schriftzug auf einen Zylinder zu tibertragen.

Technische Angaben K
Zylinder-Graviervorrichtung, GroBe I 1]
Werkstlck, kleinster Durchmesser........ mm 15 15
Werkstlck, gréBter Durchmesser ........ mm 70 150
Werkstiick, grofite Lange . ........ovvvnnns mm 200 300
Gravierlange am Umfang, max. ........... mm 100 150
Gewichtnetto .......cooeviiiiiiiiaiinnn kg 15 21
Gewichtbrutto ...............coiivniinn, kg 20 29
GrofBle der Verpackungskiste ........,.... cm 45x25% 25 | 50 % 30 X 30

Fir langere Werkstiicke als 200 bzw. 300 mm L&nge kann ein
Verlangerungsstiick fir die Aufnahme des Reitstockes an den
Laufwagen angebaut werden. Es kénnen dann Werkstiicke mit
einer groBBten Lange von 300 bzw. 400 mm graviert werden.
Die KUHLMANN-Zylinder-Graviervorrichtungen sind insofern
von Vorteil, als das Aufnahmeteil des Gravierkopfes in Langs-
richtung des Oberschlittens verschoben und dann festgesetzt
werden kann, um den Gravierfraser in die giinstigste Lage liber
die Gravur bringen zu kénnen.

Bei Anfragen ist es unbedingt erforderlich, daB der Durchmes-
ser und die Lange des Werkstlickes und ferner die Gravurart
angegeben werden.

Tellergraviervorrichtung fiir Gm 0, Gm 03 D,
Gm I/1 und Gm lla/1

Diese Vorrichtung gestattet die Fertigung von Kreisgravuren,
Gravuren auf kegelférmige Kérper und ferner von Zylinder-
gravuren auf Walzen. Unter Verwendung eines in gehérteten
Kugelbahnen leichtgéngig gefiihrten Querschlittens erfolgt
durch dessen Bewegung Uber einen Seiltrieb eine genau gleich-
zligige Umdrehung des im Dreibackenfutter oder mittels Spe-
zial-Spannvorrichtung eingespannten Werkstlickes. Diese
Bewegung wird ausgeldst durch eine Lagerung am Gravierkopf,
so dall das Werkstiick sich stets entsprechend der Querbewe-
gung des Gravierkopfes abwalzt, wodurch der Fraser einen
kreisférmigen Linienzug auf das Werkstiick graviert. Dadurch,
daBl senkrecht dazu lber einen ebenfalls in geharteten Kugel-
bahnen beweglichen Mitnehmerschlitten dem Gravierkopf eine
weitere Bewegungsmaoglichkeit verliehen wird, kann an Stelle
des Linienzugs auch jeder Schriftcharakter nach einer ebenen
Schablone erzeugt werden. Der Querschlitten und auch die
Lagerung am Gravierkopf sind schwenkbar angeordnet, und
zwar von 0 bis 90°, wodurch sich Gravuren auf beliebig geneigten
Kegeln erzeugen Iassen‘g(lnnenkegel nicht kleiner als 609).

il

Bild 50 Graviermaschine Gm |/1 mit Zylinder-Gravier-

vorrichtung GroRe | (

Bild 51 Tellergraviervorrichtung |, eingerichtet fiir

Kreisgravuren

Bild 52 Tellergraviervorrichtung I, eingerichtet flir

konische Gravuren
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Bei einer Schwenkung um 90° entstehen Zylindergravuren. Die Vorrichtung arbeitet dann prinzipiell wie die
Zylinder-Graviervorrichtungen mit dem Unterschied, daB bei diesen der Reitstock unterstiitzend wirkt. Die Lange
der Zylinder bei der Tellergraviervorrichtung muf8 auf 100 mm L&nge beschrénkt bleiben.

Die mit dem Dreibackenfutter gekuppelte Seilrolle muB den gleichen Durchmesser haben wie das zu be-
schriftende Werkstiick, wenn der Schriftcharakter der Schablone erhalten bleiben soll. Bei kleineren Seilrollen
ergeben sich breitere, bei gréBeren dagegen engere Schriften als auf der Schablone. Auf diese Weise kann
man z.B. mit einem Satz Mittelschrift-Schablonen auch breitere und engere Schriften gravieren. Durch
Drehsinndnderung wird die Gravur spiegelbildlich.

Der Hub der Vorrichtung betrigt 100 mm; demgemaR ergibt sich bei Voraussetzung des gleichen Durch-
messers der Beschriftung und der Seilrolle eine maximale Gravierlange am Umfang von 100 mm; d. h. es
kénnen in einem Zuge Durchmesser bis zu 32 mm rundherum graviert werden. GréBere Durchmesser bis zu
100 mm koénnen abgesetzt graviert werden. Es ist dabei auf einfache Weise moglich, das Werkstlick bei
geléstem Seil zu verdrehen. '

Arbeitsbereiche

Zylindergraviervorrichtung I Zylindergraviervorrichtung II )( Tellergraviervorrichtung I
Einstell - = o= - - = s
oGS om0 lemws — o o mL/1 femila/t Smb lemu/1 lemitan o \6mi1 lomilars om0 \emirt lomitan| S0 | 6mirt fomitart
1:1 s 100 | 100 - 75 | 180 - | 150 | 150 - | 106 | 105 - 105 | 105 - 60 | 60
1:2 55 |00 | 100 | 75 | 75 | 150 - | 150 | 100 - | 106 | 105 | 50 |105 |05 | 60 | 60 | 60
1:3 45 |00 |wo | 75 | 75 | 1m0 - |5 | &3 - | w6 | 105 | 50 |105 |05 | 60 | 60 | 60
14 35 | 85 | 70 | 75 75 | 105 - 70 | 70 - |60 | 60 | 35 .| 75 75 | 60 | 60 | 60
15 30 60 | 50 | 75 | 75 | 95 - 40 | 46 - | 60 | 64 30 | 45 | 50 | 60 | 60 | 60
16 25 | 50 | 36 | 65 | 75 | 60 - 25 | 3 - 6 | 50 | 23 | 40 | 33 60 | 50 | 60
17 19 | 40 | 27 | 57 | 70 | 57 - 15 | 20 - |40 | 50 | 20 | 40 | 23 57 | 42 | s7
1:8 13 | 30 - 50 | 50 - - 8 - - | 3 - 13 | 30 - 50 | 40 | -
1:9 - 35 - - 45 - o | - - - = - 28 - - 30 -
ro | - [ 20°] - - | a0 | - - - |- - - 1- - |z [ - [ - 3o |-

* A = max. Abwicklungsweg am Umfang eines Zylinders mit beliebigem Durchmesser in mm. * B = max. Zylinderldnge in mm.
Diese Mafe geben die Gréfe der in einem Zuge zu erfassenden Felder an!

Teilkopf 1

Der Teilkopf ist eine besonders vielseitige Vorrichtung, bei
welcher sich das Oberteil um eine vertikale Achse drehen a8t
und auBerdem zwischen den Winkein von 0—90° neigbar ist.
Die Aufspannplatte mit T-Nuten nach DIN ist normal mit einer
360°-Teilung versehen — auswechselbare Teilscheiben — und
besitzt durch einen ausriickbaren Schneckentrieb eine Fein-
einstellméglichkeit von 5 Minuten. Durch Auswechseln einer
eingebauten Indexscheibe lassen sich gleichbleibende
Teilungen einstellen. Die gewiinschte Teilung ist bei Bestel-
lung aufzugeben. Normal wird die Indexscheibe nur mit einer
Nullraste geliefert. In die Aufspannscheibe sind Zentrierringe
eingedreht, die ein schnelles Einrichten und Aufspannen von
Werkstiicken erméglichen. Der Teilkopf ist fiir die Bezif-

" ferung von Teilungen sehr geeignet, da die Arbeitsstiicke in
jede gewlinschte Lage zum Gravierfraser gebracht werden
kénnen. Er ist mit einem Dreibackenfutter lieferbar.

Teilkopf Il

Dieser unterscheidet sich vom Teilkopf | durch gréBere Ab-
messungen, wie aus der Tabelle ersichtlich. AuBerdem wird
ein schlisselspannendes Dreibackenfutter mit 130 mm AuBen-
durchmesser verwendet.

Bild 54 Teilkopf | mit Dreibackenfutter
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Technische Angaben

D4

TEIKODE v evvvvsnninsnrsnrmsnsenenens | \ I
Durchmesser der Aufspannplatte mm 115 \ 140
Abmessung ohne Futter........ mm 220 x 220 %
190 % 61 170 %100
Gewicht ohne Futter ......... ca. kg 6 85
AuBendurchmesser des Dreibacken-
futters .....oveviiiiiiiiiias mm 110 130
Abmessung mit Dreibackenfutter mm 220 % 220 %
190 x 126 170 x 180
Gewicht mit Futter ........... ca. kg 8,5 14,5
Rundtisch

Der Rundtisch ist ebenfalls sehr vorteilhaft fiir die Be-
zifferung von Teilungen, fiir das Spannen von flachen
Scheiben und dergleichen. Der Aufspanntisch ist mit
vier parallelen T-Nuten versehen. Das drehbare Oberteil
kann an Hand einer.360°-Teilung ein- und festgestellt
werden. Die Teilscheibe ist austauschhar gegen solche
mit anderer Teilung.

Bauh6he..... ..o ca. mm 53
AuBendurchmesser der Aufspann-

platte ... mm 248
GroBter Spann-2 ..ot mm 200
Gewicht ...ty ca. kg 15

Maschinenschraubstock

Der Maschinenschraubstock ist bei manchen Arbeiten
sehr zeitsparend. Er 1aBt sich auf dem Arbeitstisch jeder
KUHLMANN-Graviermaschine befestigen. Er gestattet
das Einspannen flacher sowie zylindrischer Werkstiicke
leicht und schnell in der gewiinschten Lage.

Kugelschraubstock

DerKugelschraubstockbietetuniversellere Anwendungs-
maoglichkeiten als der Maschinenschraubstock. Ein auf
einem Kugelgelenk feststellbar montierter Schraubstock
in kleiner Ausflihrung gestattet das Einspannen von
Werkstlicken in jeder geneigten Lage zur Gravierebene.

Technische Angaben

. Maschinen- Kugel-
Bezeich

fehnung schraubstock schraubstock
Backenbreite ...... 90 mm 90 mm
Spannbereich ..... 170 mm 80 mm
Bauhdhe .......... 58 mm 135 mm
Gewicht .......... Tkg Tkg

Bild 65 Teilkopf Il mit Dreibackenfutter

Bild 58 Kugelschraubstock
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Bild 59 Typenrad-Graviervorrichtung

Bild 60 Aufspannplatte mit Dreibackenfutter

Aufspannplatte 450 x 600 mm

Typenrad-Graviervorrichtung

Die Typenrad-Graviervorrichtung ist geeignet zum Gra-
vieren von Typenradern, Teiltrommeln und &ahnlichen
Teilen. Diese Sondervorrichtung erméglicht es, Zahlen
oder Schriftzeichen nacheinander auf den Umfang des
Werkstiickes zu gravieren. Ein fiir die Aufnahme des
Werkstiickes bestimmter vorgearbeiteter Zapfen ist mit
einerindexscheibefestverbunden. Derfedernde Indexstift
istin einem schwenkbaren Arm gelagert. Es kénnen auch
mehrere Typenrader gleichzeitig aufgespannt werden.

In der Normalausfiihrung hat die Indexscheibe eine Null-
Raste. Auf Wunsch werden bestimmte Teilungen der
Indexscheibe vorgesehen. — Die Typenrad-Graviervor-
richtung wird fast ausschlieflich in Verbindung mit einer
Wechselschablone benutzt.

Es kénnen auch konische Teiltrommeln oder &hnliche
mit einer Neigung bis ca. 30° graviert werden. Zwischen
der Typenrad-Graviervorrichtung und dem Arbeitstisch
muf dann ein mit gleichem Winkel geneigtes Zwischen-
stiick vorgesehen werden.

Aufspannplatte

Die Aufspannplatte ist mit einem Dreibackenfutter mit
130 mm AuBendurchmesser versehen. Die Lieferung
kann auch ohne Dreibackenfutter erfolgen. Die Vorrich-
tung wird fest auf den Arbeitstisch gesetzt und 1aBt sich
z.B. vorteilhaftanwenden, wenn zylindrische Werkstlcke
auf der Stirnflache graviert werden sollen.

Zu den Graviermaschinen Gm 1/1 und Gm lla/1 kann zwecks VergréBerung der Arbeitstischflache eine Aufspann-
platte 450 x 600 mm, 25 mm dick, aus GuBeisen geliefert werden. Zur Lieferung gehdren 4 Nutensteine nebst
Befestigungsschrauben. Ferner werden vier Klemmbiigel zur Halterung der Werkstiicke geliefert.

Zur Beachtung!

Im Interesse einer schnelleren und passenden Lieferung bitten wir, bei Nachbesteliungen von Sonderzubehoren
zu KUHLMANN-Graviermaschinen deren Typ und Fabriknummer — wie auf dem Firmenschild angegeben —
mitzuteilen. Dadurch lassen sich haufig Rickfragen vermeiden!
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Halbfréser Viertelfraser

Bild 61
Gravierfraser-Halbfabrikate

Profil 1 9
Halbfraser Viertelfraser
Bild 62

Zylindrische Gravierfraser mit
gebrauchsfertiger Schneide

= ..__n

Z
1
<

i
L
T

o

<@

o
=%
.

3 4 5

’ E
“H

Spann- Spannzange
Abziehmutter

Einschneide-Gravierfraser

Fir die normalerweise vorkommenden Fréasarbeiten werden die
Einschneide-Gravierfraser verwendet. Dieselben kénnen als Halb-
fabrikate (Durchmesser und Brust auf MaB fertig geschliffen) in
Hochleistungs-Schnellstahl HSS preiswerter als fertige Gravierfréaser
geliefert werden, da die Schneide vom Verbraucher selbst je nach
Bedarf angeschliffen werden kann.

Die Standard-Profile Nr.1 und 9 (Bild 62) kénnen aus Gravierfraser-
Halbfabrikaten auf allen KUHLMANN-Gravierfraserschleifmaschinen,
zusétzlich alle weiteren Profile (z. B. auch Nr. 3, 4 und 5) maschinell
nur auf der KUHLMANN-Gravierfraser-Schleifmaschine ,,SU/1"* ge-
schliffen werden.

Gravierfriaser-Halbfabrikate (Bild 61)

mm @& 8/60 lang Halbfraser ............... Bestell-Nr. 5280
mm & 6/50 lang Halbfraser ............... Bestell-Nr. 5260
mm @ 4/35 lang Halbfréaser ............... Bestell-Nr. 5240
mm @ 2/30 lang Halbfraser ............... Bestell-Nr. 5220
mm & 8/60 lang Viertelfraser ............. Bestell-Nr. 5280 V
mm @ 6/50 lang Viertelfraser ............. Bestell-Nr. 5260 V
mm & 4/35 lang Viertelfraser ,............ Bestell-Nr. 5240 V

Gravierfraser mit gebrauchsfertiger Schneide

(Bild 62) werden nur mit den Profilen 1 und 9 ab Lager geliefert; ihre
Bestellnummern sind:

Profil normal: 1 9
mm & 8 Nr. 5281 Nr. 5289
mm & 6 Nr. 5261 Nr. 5269
mm & 4 Nr. 5241 Nr. 5249
mm g 2 Nr. 5221 —

Zylindrische Gravierfraser (Bild 63) der Profile 3, 4 und 5, Bestell-Nr.
5283, 5263, 5243, 5223 bzw. 5284, 5264, 5244 bzw. 5285, 5265, 5245, 5225
(die letzte Ziffer kennzeichnet jeweils das Profil, die vorletzte den
Fraserdurchmesser) werden aus Halbfabrikaten geschliffen.

Als Hartmetall-Gravierfraser kénnen Nr.5281 Hm, 5261 Hm und
5241 Hm geliefert werden.

Spannzangen

(Bild 64). Die Gravierfraser werden in dem Gravierkopf mit Hilfe der
Spannzangen schlagfreigespannt. Die Spannzangen sind gehértet und
geschliffen. Jede Spannzange ist auf Rundlaufgenauigkeit gepriift. Die
austauschbare Spann- und Abziehmutter, geeignet fiir Spannzangen
verschiedener Bohrungen, garantiert beim Ldsen der Spannzange
gleichzeitig das Lésen des Gravierfrisers vom Spannzangensitz.

FUr Fraser @ 8mm ..ovvvvviiinnnnnnneennnes Bestell-Nr. 5280b
FlrFraser 26 mm ....oovvvnivuninnannnens Bestell-Nr. 5260 b
Fir Fraser g 4mm ........ e s Bestell-Nr. 5240b
FlrFraser 2 2mm ....ccuviiiviieninnannen Bestell-Nr. 5220b

Zum Normalzubehor jeder Graviermaschine wird eine Spannzange
Nr.5260b nebst einer Spann- und Abziehmutter (System Ortlieb)
geliefert.
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Bild 65 Bild 66 Bild 67 Bild 68
Halbfraser Taststift] Taststift Il Fahrstift

firGmo03D Gmo03D
(Halb-
fabrikat)
iy
fi a i L & _
(L 2
S T A A S B e
Al
i i
Profil 101 109 103 104 105

Bild 69 Gravierfréiser mit konischem Schaft

Bild 70 Einsatzhiiise Nr. 5181 Hb
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Bild 71 Einsatzhillse Nr.5101Hb
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Bild 72 Atzstifte Bild 73 Atzstifte
Nr. 5216 und 5316 Nr. 5416 und 5116

Gravierfriser (Halbfraser) fiir Gm 03D (Bild 65)

Durchmesser 2 mm, Lange 40 mm ......... .. Bestell-Nr. 5320
Durchmesser4 mm, Lange 66 mm ........... Bestell-Nr. 5340
Durchmesser 6 mm, Ldnge 80 mm ........... Bestell-Nr. 5360
Durchmesser 8 mm, Lange 90 mm ........... Bestell-Nr. 5380

Taststift I (Bild 66) Taststift Il (Bild 67)

Bestell- dlu|po|L Bestell- d|Lld|D L

Nr. Nr.

5370 312012150 53900 (05 |1 06| 6 |100
5371 4|40 |12 | 150 5391 |08 |2 10| 6 | 100
5372 55012150 5392 (1,2 |2 14| 6 | 100
5373 6|60 12| 180 5393 (16([25(18| 6 | 100
5374 716012180 5394 | 20135|25( 6 | 100
5375 8|70 12| 200 5395 (39(45(35| 6 | 100
5376 |10 | 90| 12 | 220 5396 | 4,0|60|45( 6 | 100
5377 (12|90 | 12| 220 5397 (50]70|60| 6 | 100

Die Taststifte werden in Sonderausfiihrung mit Halbkugel-Anschliff
geliefert.

Fahrstift fiir Gm 03D (Bild 68)
Durchmesser 6 mm, Lange 100 mm, Bestell-Nr, 5398

Gravierfriaser mit konischem Schaft

(Bild 69) der alteren KUHLMANN-Graviermaschinen kénnen in dem
Gravierkopf flr zylindrische Gravierfraser der neuen Typen, in Ver-
bindung mit einer Einsatzhulse, verwendet werden.

Profil......coavunnnn 1 9 3 4 5 1 9 3 4 5

Durchm. ....... mm 8 8 8 8 8 6 6 6 6 6

Bestell-Nr. ......... 5181 5189 5183 5184 5185 5101 5109 5103 5104 5105
Einsatzhiilsen

(Bild 70 und 71). Die Einsatzhiilsen sind gehartet und geschliffen.
Mit Hilfe der Einsatzhiilsen ist es moglich, vorhandene konische
Fraser der alteren KUHLMANN-Maschinen auch fiir die neuen
Typen zu verwenden.

Einsatzhiilse Bestell-Nr. 5181 Hb fir Gravierfriser 8 mm g der
Bestell-Nr. 5181, 5183, 5184 und 5189.

Einsatzhiilse Bestell-Nr. 5101 Hb fir Gravierfraser 6 mm @& der
Bestell-Nr. 5101 5109, 5103, 5004 und 5105.

Atzstifte

(Bild 72 und 73). Zum Atzen von Werkstiicken aus gehértetem Stahl
oder Glas wird der Atzstift wie ein Gravierfrdser eingespannt.
Der Atzstift ist gehartet und federnd.

Atzstift mit zylindrischem Schaft, 2 8mm ..... Best.-Nr. 5216
Atzstift mit zylindrischem Schaft, 2 6mm ..... Best.-Nr. 5316
Atzstift mit konischem  Schaft,  8mm ..... Best.-Nr. 5416
Atzstift mit konischem  Schaft, 2 6mm ..... Best.-Nr. 5116

Atzgrund und Atzfliissigkeit auf Anfrage.
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W olframstifte fiir Signiergerate

Als Sonderzubehor zu den Elektrosigniergeraten werden
Wolframstifte 2,5 mm &, 90 mm lang, beidseitig angeschliffen,

. und fiir die alteren Signiergeréte solche 1,5 mm @, 25 mmlang,

beidseitig angeschliffen, geliefert.

Gravierdiamanten

Das ,,Diamantgravieren" oder ,,Diamantritzen'' wird angewen-
det, wenn sich die Gravur weder mit Gravierfrasern (Werkstoff
zu hart) noch durch Elektrosignieren (Werkstoff zu diinn) er-
zeugen laft. Das Verfahren ist vorteilhaft bei harten Werkstof-
fen einzusetzen, z. B. flir das Beschriften von Hartmetallen,
andererseits aber auch von diinnwandigen Werkstlicken, wie
Uhrendeckeln mit kleinen Schriften. So wie der Wolframstift
des Elektro-Signiergerates nicht rotiert und federnd gegen das
Werkstiick driickt, ist dies auch fiir den Diamanten wiinschens-
wert. KUHLMANN hat einen einfachen Gravierdiamanten
Nr. 5462 (Bild 74), welcher an Stelle des Wolframstiftes in den
federnden Elektro-Signiergriffel gespannt wird, und einen
federnden Gravierdiamanten, 6 mm & (Nr. 5461) oder 8 mm
2 (Nr. 5481) nach Wabhl (Bild 75) im Lieferprogramm. Der letz-
tere wird wie ein Gravierfréser eingespannt.

Das Schleifen der Diamanten geschieht durch das Lieferwerk,
so dal} es zweckmaBig ist, einen zweiten Diamanten in Reserve
zu halten.

Um Rotieren des Diamanten sowohl in Verbindung mit dem
Signiergriffel als auch mit der Gravierspindel zu verhindern,
wird in beiden Fallen ein Spezial-Feststellring verwendet.

Federnder Gravierfraser

Eine einfache Sondergraviervorrichtung ergibt sich noch durch
den ,,Federnden Gravierfraser' (Bild 76). Dieser wird wie ein
Gravierfraser mit 8 mm (Nr. 5485) oder 6 mm Schaft- # (Nr. 5465)
nach Wabhl eingespannt und folgt durch Federdruck der schwa-
chen Wélbung des Werkstlickes. Dieser Fraser arbeitet nur in
Kunststoff, Leichtmetall und ahnlichen Werkstoffen. Die geringe
Graviertiefe wird an einem Tiefenbegrenzer eingestellt.

Bild 74
Einfacher
Gravierdiamant
Nr. 5462

Bild 75
Federnder Gravierdiamant :
Nr. 5481 und 5461 ¥

Bild 76 [
Federnder Gravierfraser
Nr. 5485 und 5465

o — 08— =

- 0.8 mm
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~Feillmann.

Schriftausfihrungen:

KIUHL

Leseschrift, vertieft

JHU

Spiegelschrift, vertieft

KU

Leseschrift, erhaben

JHU

Spiegelschrift, erhaben

>4

F
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Schriftarten:

ABlalo

Engschrift 20 DIN 1451

Schréage Engschrift 20 DIN 1451

ABla|o

Mittelschrift 20 DIN 1451

Schrage Mittelschrift 20 DIN 1451

AlBla

®

Breitschrift 20 DIN 1451

Schrége Breitschrift 20 DIN 1451

Kursivschrift 20

Gravierschablonen und Schriften

Zur Herstellung tblicher Schriftgravuren werden Schablonen-Schriftsitze
verwendet. Die Schablonen sind aus Spezial-Messing gefertigt, um eine
moglichst l[ange Lebensdauer zu gewéhrleisten. Die Schablonen werden dem
Schriftzug entsprechend in Schwalbenleisten geschoben. Sie sind in der
Normalausfihrung nach DIN 1451 ausgefiihrt und nach Lehren gepriift.
Die Schablonen werden in Schriftsdtzen zusammengestellt, und zwar 73-,
88- und 194-teilig geliefert.

Zu einem 73-teiligen Satz Gravierschablonen gehéren je 1 Stiick:

abcdefghijklmnopqgrstuvwxyz a6i&.,-/ 1234567890
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZAOU

Zu einem 88-teiligen Satz Gravierschablonen gehéren je 1 Stiick:

abcdefoghijklmnopgrstuvwxyzBaolu&.,-;:12'()Y[1/
1234567890111V X
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZAOU

Zu einem 194-teiligen Satz Gravierschablonen gehdren:

3 Stiick a 6 Stiick n 1 Stick B 1 Stiick ( 3 Stlck 7 2 Stlick E 2 Stick R
3 , b 3 ., o 1 . 4 1 e ) 3 , 8 2 ., F w S
4, c 3 , p 1, & 1 a0 1 3 , 9 2 , G 2 T
4, d 1 ., q 1, @ 1 . 1 3 , 0 2 ., H 2 , U
6 ., e 6 , r 1 . & 1 1T ., 1 2 ., | 2,V
4, f 6 ., s Al o 1 .+ 1, N 1, Jd 5 . W
3 , 9 5 S - 1, — 1, 2 ., K 1 X
4 , h 3 , u ) (TP 3, 1 1,V 2 , L ; = >
- | 2 , v r | 3, 2 1, X 2 ., M "

10 2 ., w 1 W 3, 3 2 ., A 2 , N| 2 « Z
8 ., k 1 ., x 1w 3 ., 4 2 , B 2 ,, O 1 . A
4, 1 1 .,y 1l 2 3 ., 5 2 , C 2 , P 1 ., ©
4 , m 2 ., z y [ 3 , 6 2 , D 1 . Q 1 ., 0

Die Schablonen-Abmessungen sind nach DIN 55076 festgelegt (MaBe in mm):

Tﬁ%‘@\'
't‘ - 3

Mittelschrift 20
nach DIN 1451

20
1
|

28 —=j
Bdfpapat
2.4 et

=

f— 172

b

I

Breitschrift 20
nach DIN 1451
vertiefte Schrift

Mittelschrift 20
nach DIN 1451
erhabene Schrift

Engschrift 20
nach DIN 1451
vertiefte Schrift vertiefte Schrift

Schriftarten oder Schriftzeichen nach Wahl werden auf Besteilung ange-
fertigt. Die Schrifthéhe ist normal ca. 20 mm, kann jedoch auch in 10 mm oder
anderen GréBen geliefert werden. UbergroBe Schablonen mit 30, 40 oder 60 mm
Héhe kénnen in Sonderanfertigung angeboten werden. Diese Schablonen
werden auf normale Schablonenstreifen fest aufgesetzt. Sie kdnnen jedoch
auch mit winkliger Kante (45, 60 oder 90 mm hoch und 1,5 mm dick) versehen
werden, d. h. chne untergesetzte Schwalbenstreifen, und sind dann beson-
ders zur Verwendung auf dem Universal-Schablonentisch geeignet.

Erhabene Relief-Schablonen werden als normaler Satz =74 Stiick in er-
habener Spiegelschrift, Mittelschrift 16 DIN 1451 geliefert. Flr ihre Nachbildung
benodtigt man dreidimensional arbeitende Graviermaschinen (z.B. KUHLMANN
Gm 03 D). Sie finden Anwendung fir Schlag- und Préagestempel, sowie fiir
Prel3-, Druck- und Spitzformen u. &.

Zu einem 74-teiligen Satz gehéren die Schriftzeichen je 1 Stiick:
e —
abcdefghijklmnopqrstuvwxyzlﬁéﬁﬁl&. /- 123456789¢0

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
(=
&

Dazu wird ein Schablonenkasten, 4-zeilig, geliefert.
N
Relief- Schablone

erhabene Mittel-

Antiqua 20 Schreibschrift 20 schrift 16
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Spezial-Schablonen

Wenn der gleiche Text oder das gleiche Zeichen wiederholt
vorkommt, lohnt sich eine Spezialschablone. Die Anferti-
gung erfolgt an Hand gelieferter Zeichnungen oder Fotos
und ahnlichem durch das Lieferwerk. Sie kdnnen vom Kun-
den selbst mit Hilfe einer ,,Vorrichtung zum Gravieren nach
Zeichnung, Modell GZ" vorteilhaft gefertigt werden,

Wechselschablone

Haufig wiederkehrende Zahlen oder Zifferngruppen werden
in Wechseischablonen vereinigt, die es gestatten, mit we-
nigen Handgriffen die verschiedensten Zahlenzusammen-
stellungen einzustellen. Die Wechselschablone kann ver-
schiedenartig geliefert werden.

Normalausfiithrung ist bei 20 mm-Schrift:

Engschrift 1—9reihig | im kleinen Engschrift 10—15reihig | im groBen
Mittelschrift 1—6reihig | Rahmen Mittelschrift 7—10reihig | Rahmen

Die Wechselschablonen kénnen erhaben und vertieft ausgefihrt werden.
Bei besonderen Zusatzen, wie GRUP (siehe Bild) oder sonst einer Be-
zeichnung, lassen sich die normalen Schablonen in einer besonderen
Fiuhrung einschieben, Bei Bestellung ist auBer der Schriftart anzugeben,
wievielreihig die Wechselschablone bendétigt wird.

Kreisgraviervorrichtung

Bei Gravierarbeiten mit kreisbogenformiger Beschriftung
kann, um die Spezial-Schablonen zu ersparen, die Kreis-
graviervorrichtung Verwendung finden. Die Schablonen-
scheibe 4Bt sich um den Mittelpunkt des Unterteils drehen
und in jeder gewiinschten Lage festsetzen. Die Schablonen
haben 2 Stifte, der eine wird in einen Schlitz und der andere
in eine Bohrung der Drehplatte eingesetzt. Zu jeder Kreis-
graviervorrichtung kann ein 82teiliger Satz Schablonen
Mittelschrift 10 DIN 1451 geliefert werden.

Die Vorrichtung 14Bt sich leichtin die Nuten der Schablonen-
tische einschieben und festklemmen. Die Schablonen kén-
nen beliebigvoninnen oder auBBenlesbarangeordnetwerden.

Bei der Kreisgraviervorrichtung betragt die Schrifthéhe der
Schablonen 10 mm, die mittleren Schriftkreisdurchmesser
des &uBeren und inneren Schablonenkreises (180 und
140 mm) kénnen nicht verandert werden. Das Verhaltnis der
Schrifthdhe zum mittleren Schriftkreisdurchmesser ist also
unabénderlich und betragt 1:18 bzw. 1:14.

AuBendurchmesser ca. 210 mm. Gewicht ca. 4 kg.

Schablonenkasten

Der klein dimensionierte Kasten kann in drei Stufen aus-
gezogen werden und ist in 2 Ausflihrungen verflgbar.

Das Modell mit den MaBlen 400 x 160 x 37 mm (Kurzbe-
zeichnung: Schablonenkasten ME) ist fir 194teilige Schablo-
nensatze in Eng- und Mittelschrift, Kursivschrift, Antiqua
und Schreibschrift bestimmt. Fir Schablonensatze in
Breitschrift eignet sich der Schablonenkasten B mit den
MaBen 400 x 200 x 37 mm. Die Schablonen sind nach Schrift-
satzen im Schablonenkasten geordnet. Bei geschlossenem
Kasten kénnen sich die Buchstaben nicht verschieben.

Fir Relief-Schablonen wurde ein einfacherer Kasten ohne
Stufen entwickelt, in welchem die Schablonen in 4 Reihen
nebeneinander lbersichtlich gelagert sind. Abmessungen:
360 x 167 x 27 mm.

9999i7189f
0000580908
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Biid 79 Schablonenkasten ME

Bild 77
Wechselschablone




Bild 80 Fahrstift
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Bild 81 Fahrstift mit Einséatzen

Grav

Fahrstift

Der Fahrstift (im Normalzubehér enthalten) ist genau auf
MaB geschliffen und in seiner Spitze gehéartet. Er ist
nach langerem Gebrauch an der Spitze leicht mit einem
Olstein abzuziehen. Damit genau in den Fiihrungsrillen
der Schablonen gefiihrt wird, ist auf eine Ausbildung
der Spitze zu achten, die dem nebenstehenden Bild 80
(durch Lupe vergréBert) entspricht.

Fahrstift mit Einsatzen

Bei Ausflihrung erhabener Gravuren gelangen zur Er-
reichung der richtigen Konturen Einsteckstifte fiir einen
besonderen Fiihrungsstift des Pantographen zur An-
wendung. Sie werden in den verschiedenen Durchmes-
sern d von 1 mm bis 8 mm satzweise zu 11 Stiick mit dem
Fahrstift mit Einsdtzen geliefert. Fir das Gravieren
einer erhabenen Schrift mit Hilie eines Gravierfrasers von
z.B.2 mm & wird fir ein gew&hltes Einstellverhiltnis des
Pantographen von 1:3 ein Einsatz mit d =6 mm fiir den
Fahrstift benétigt 2 mm @ x 3 = 6 mm). Die Spitzen
kénnen vom Verbraucher nach Bedarf abgeschliffen
werden. — Als Sonderausfiihrung ist einSpezial-Fahrstift
lieferbar, der fir die Aufnahme von Einsatzen in einem
Schaft von 3/;4’" Durchmesser eingerichtet ist.

iermuster

Wie bereits dargestellt wurde, sind Graviermaschinen fiir die vielseitigsten Arbeiten geeignet. Es bedarf manch-
mal eingehender fachméannischer Uberlegungen und Musterfertigungen, um die geeignete Fertigungsmethode
bzw. die geeigneten Sonderzubehdére und Gravierwerkzeuge zu ermitteln. Im Rahmen des kostenlosen Kunden-
dienstes flihrt die Firma Franz KUHLMANN KG. laufend derartige,,Gravierversuche* aus, nachdem ihr ein Muster
oder eine Zeichnung des Werkstiickes nebst genauer Werkstoffangabe, sowie die GréBe der Serie bekannt sind.
Das Ergebnis wird in einem Formblatt (siehe Bild 82) festgehalten. Dieses wird dem Kunden gemeinsam mit dem
Graviermuster zugestellt.
Aus den umfangreichen Mustern sind auf den néchsten Seiten dieser Druckschrift haufig wiederkehrende
Beispiele dargestellt, so daB unsere Kundschaft die meisten vorkommenden Arbeiten bereits anhand dieser
aufschluBreichen Beispiele vergleichen kann.

Formblatt fir Gravierversuche
Beltr. : . G V. -Nr e
Schreib, vom ... Franz Kuhimann, K.G.
Graviermaschine :
Al .
j Schneidkanten
B
. Tourenzahi :
C Toleranz der Brustfiachen
geschiiffen v = ... .mm
D Schaftdurchmesser v = mm Schruppen :
d= mm; r = mm
Profilwinkel = ¥ Schiichten : ...
Freiwinkel = a
-0 Kiihimittel :
= & .
i .
; |
Profit 1 3 4 _ 5 1424 l k72 5/1 5/2
—44}- - o < B -l
27 207 24 22 %Ak 27 2 2 7%
kegetig kegelig kegelig 2ylindriseh zytindrisch hegelig hegelig mit Zzylindrisch wie 5
spitz spitz g abgerundel wereletem AL FErIRLTiRm
Radive Havies
Gravierfraser Bestell -Nr.: 5261 Erirqrung der Frdser-Nummer : 1. Zah! = Bestell -Reihe ; 2.Zahl = Schaftform (1= konisch, 2= zylindrisch)
Bild 82 JZr.'H Fraser g ; & Zaht=Profilform
Formblatt 2.8 Gravierfraser 5245/2,d.h. 2= zylindrisch; 4=Schaft § in mm;5/2 = Profilform 5/2
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Grauiermaschinen
(Graviermuster)

Kuhlmann

Kuhlmann

Kuhimann
Ku:lrnlnn
unmaon
Inehiman
2 6
Werkstiick-Nr. 1 2 | 3 4 5 6
Art Gravieren: Gravieren: Gravieren: Gravieren: Gravieren: Gravieren:
Flachgravur Flachgravur Flachgravur Zylindergravur Flachgravur Flachgravur
Benennun Schild Schrift- ]
B Ausflihrungen Strichgravur Halbzylinder Objektivring Typenrad
Werkstoff Resopal Ms 58
schwarz-weil gravierfahig Stahl 9S 20 K Ms 58 Al Cu Mg F 38 Stah1 9 S 20 K
AuBen-Ab- Blech 2,5 dick; & 50 DIN 668; Rohr 42 x 2 & 40 DIN 1798; 2 32 DIN 668;
messung in mm 200 x 50; 1,5 dick 90 X 75 20 Ig DIN 1755; 105 lg 13 1g 8lg
Graviermaschine Gm 0, Gm /1, Gm o0, Gm /1, Gm0, Gm I/1, Gmo0, Gm I/1, Gmo0, Gm If1, Gmo, Gml/1,
Gm lla/1 Gm lla/1 4 Gm Iéa/1 Gr1n lla/1 Gm Ila/ Gr1n llaa/1
Einstellverhaltnis :1,5 1:1 bis 1:10 :2 und 1 H
Drehzahl/min 16 000 16 000 16 000 8 500

Sonderzubehdr

Taststift@ in mm
Gravierwerkzeug

Hartmetallgravier-

16 000

Gravierfraser
1

8 500
Gm | 1 Feststellarm

Gravierfraser

Formgravier-
vorrichtung

Gravierfraser

Tellergravier-
vorrichtung

Gravierfraser

Typenradgravier-
vorrichtung

Gravierfraser

fraser Nr. 5263 Nr. 526 Nr. 5263 Nr. 5263 Nr. 5261 u. 5269 Nr. 5263
o in Grad 40 30 25 30 40 25
g in Grad 8 — 3 5 - g
¢ in Grad 5 —_ 2 3 —
v in Grad 50 60 60 60 50 50
d in mm — — - — — —
m —_ — i p— S —
rA:R mm 1,5 — 2 und 3 0,3 — 0,3
Reine Arbeitszeit 7 30 12 6 2 08
Minuten
10
12
SRUH VAN
7 8 |
Werkstick-Nr. 7 8 9 10 = 1'1 " 1‘!2“8“.
Gravieren: Gravieren: Gravieren: Gravieren: ravieren: Sravi H
Art Zylindergravur Flachgravur Formgravur Flachgravur Flachgravur Zylindergravur
ur ,,K*" .
Benennung Bohrstange Rlélsjgéerllfhogkrgl Steﬂmpel Buc“th‘tlabe Holzgrav Hartgummistab
Werkstoff Stahl 9 S 20 K CK 45 Stahl 9 S 20 K Stahl 9 S 20 K Buche Hartgummi
AuBen-Ab- 2 32 DIN 668; Blech 3,5 dick; 2 50 DIN 668; [—]60x 8; . .
e e G 90(I_:‘g | G 52 ><G35 1/1 G go(lsgm 171 Gm ()so(l?,gm /1 G!Zr’n‘l(?s'ejrg ||g/|1 Gﬁ1 102'(33r§nl|g/ y
i i X 1, mO0, Gm /1, m ' i y )
Graviermaschine mG?n “2’/11/ G It Gm lla/ an ILa“ Gm llal Gr1n a/1
Einstellverhéltnis 1:10 1: H
Drehzahi/min 8500 8500 500 8500 . hzoto?tomit Felj‘ieggger
Sonderzubehdr Zylindergraviervor- Teilkopf mit ahrs !'t Gravierfraser
richt. Sondersch. Spannplatte glnsg 11%0 el
Taststiftg in mm —_ — = 14 N l{nf .
Gravierwerkzeug Gravierfraser Gravierfraser Gravierfraser Gravierfraser ravierfrése _
Nr. 5261 Nr. 5265 Nr. 5263 Nr. 5264 Nr. 5265 =
« in Grad 25 25 25 25 '113 -
g in Grad — 3 3 — o =
g ;n grad —_ 2 620 —_ iy 50
d irr]1 mrr?md ﬂ). ; _ 3,5 3und5 =
r in mm — - — 2 — -
Ain mm —_ — 0,2 - o
Reine Arbeitszeit 30 1,5 45 50 30 2,5

Minuten
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y 27

HACKETHAL

( -/ Nas

i

o = O S 28
Woerkstlick-Nr. 1.3 14 1‘5 16 1.7 18 Werkstiick-Nr. o5 o6 97 o8 29
Art Gravieren: Gravieren: Gravieren: Gravieren: Gravieren: Gravieren: n — - — Cravi -
Flachgravur Flachgr.-Durchst. | Flachgr.-Durchst. | Flachgr.-Durchst. Flachgravur Flachgravur Art DI?:T;aCT'-{gsLI:Zt' Diarlril:gé.r-gentzt. F|arg|:IerI:Vndr Relief-Gravur Relief-Gravur
Benennung Teilscheiben- SchriftmusterH&K| Schriftschablone Schablone Kurvenscheibe Kurvenscheibe g 2 gravyr J = = =
segment ABCD usw. Benennung NKan%(lanszu% Nan;ltlanszug“ Nﬁmeknsrfulgl Zahnkt)_ugtste LIChrt]a%Stmt
Werkstoff Ms 58 hart Astralon Astralon Ms 58 Ms 58 Ms 58 Werkstoff - uBéPTIerm ”girbe:;?a::l - T\;l:sestsa Leg \é(iel:slztzstahl Leg elffinasaizstahl
gravierfahig gravierfahig gravierfahig Extra zihhart “Eoo M Eo0M
AuBen-Ab- Blech 1,5 dick; 1 dick; 1 dick; 1 dick; = 50 DIN 1756; 2 50 DIN 1756; i
messung in mm 125 x 125 46 X 46 98 x 43 60 X 50 9lg 9lg AuBen-Ab- _ & 5 DIN 175; Blech 2,5 dick; . Konturen
Graviermaschine | Gm 0, Gm /1, Gm 0, Gm I/1, Gm 0, Gm /1, Gmo, Gm I/1, Gm o0, Gm I/1, Gmo, Gm I/1, messung In mm [—]20x5; 50 Ig 30 g 205% 115 [—]32x20;175 1g - égl;(g%@ﬁts .
Gm laj1 1l Gm Il Gm 11 ) . — ;
Elnstellverhaltnis Tie ey 75 2 erig o ien Graviermaschine | Gm0, Gm I, Gm 111, Gm lla/1 Gm o, &m 1, Gm03D Gmo3D
Drehzahl/min 16 000 5500 5 500 16 000 16 000 16 000 ) ales m lla/1 m Ha/1
Sonderzubehor = — — —_ Aufspannplatte m. | Aufspannplatte m. Einstellverhéltnis 1:6,1:9,1:12 1:10 1:3 1:22 1:2
Drobackortutior | Droiachoriuttor Drehzahl/min_ = = 16 000 8000—16 000 8000—16 000
Taststift @ in mm _ _ _ _ o4 04 Sonderzubehor Gravierdiamant Gravierdiamant Vorrichtung GZ _ —_
Gravierwerkzeug Gravierfraser Gravierfraser Gravierfraser Gravierfraser Gravierfraser Gravierfraser Taststifto in mm b N = 12, 8; 4 1284
Nr. 5261 Nr. 5265 Nr. 5265 Nr. 5265 Nr. 5265 Nr. 5265 Gravierwerkzeug Gravierdiamant Gravierdiamant Gravierfraser Gravierfraser Gravierfraser
« in Grad 30 4 30 30 , Nr. 5265 Nr. 526 Nr. 5264
# in Grad - 8 8 5 5 5 @ in Grad = - 30 25 25
J In Grad — 4 3 3 3 # in Grad —_ == 8 —_ —
v in Grad 50 — —_ - — - i :: g::g - —_ 5 — =
dinm - A - - - - .
rW mm = l 1-'_5 1_ i i din mm —_ - 2 55;6;4;2 55;6;4;2
Ain mm — -— — —_ —_ _ r in mm st [ . — L
Ain mm — —_ == =3 —_
Reine Arbeitszeit
F 7,5 6 4 1 5 5 Reine Arbeitszeit
Minuten Minuten 5 4 50 210 450
(g Kuht
%?&,/_ mann
# s TRy
Q‘{ 2
‘% 1 2 3 [F 567y

( HS53mm m; 20

Signiert

" 21
(el IEXBLUS, BN 22
Werkstiick-Nr. 19 20 21 _ 22 23 24 Workstack.Nr. 20 31 30 33 34
Art Gravieren: Signieren: Signieren: Atzen: Diamant.-geritzt: Signieren: Art Gravieren: Gravieren:
Flachgr.-Durchst. Zylindergravur Zylindergravur Flachgravur Formgravur Flachgravur Relief-Gravur Relief-Gravur Relief-Gravur Flachgravur Flachgravur
Benennung Pesos Spiralbohrer Spiralbohrer Frauenkopf Daumenhebel Schriftmuster Benennung Kirsche erhaben Gewindemuffe Gewichtshebel Zm-Maschine Flanken einseitig
Mittlere Deckplatte gefast
Werkstoff Ms 58 HSS HSS Federstahlblech Ms Federstahlblech Leg. Einsatzstahl Zahnrad
Werkstoff E20M Leg. Einsatzstahl Leg. Einsatzstah! Al Cu Mg F 38 Ms 58
AuBen-Ab- Blech 1 dick; o3 55 Blech 1 dick; PreBteil Blech 1 dick; ECKEn Worgstiast EaM E 20 M
messung in mm 55 X 20 75 X 55 88 x 68 AuBen-Ab- Blech 2,5 dick
Graviermaschine Gm o, Gm I, ESM ESM Gmo0, Gm I/1, Gm o0, Gm /1, ESM messung in mm "1 60x 40; 100 Ig ] 125x 95 x 45 [l 240 x 70X 40 80x 70 @ 10;5 1g
Gm lla/1 Gmlla/1; ESM Gm lla/t Graviermaschine Gmo03D ~ 6mo03D Gmo03D Gm 0, Gm I/1, Gm 0
Einsgellve/rhéltnis 1:2 1:8 1:10 1:5 1:9 1:3 Gm lla/1
Drehzahl/min 16 000 — — L — i —_ Einstellverhaitni . 1:9 1:2 1:3 1:5
Sonderzubehér o Elektro-Signier- | Elektro-Signier- Atzstiit Gravierdiamant | Elektro-Signier- SIS 800016 000 8000—16 000 8000—16 000 16 000 16 000
S Gerat Geréat Nr. 5216 Gerat Sonderzubehdr - e
aststift g in mm - — — . - . Taststift @ i ;8,4 12 und 6 12 und 10 15 =
Gravierwerkzeug Gravierfréser Wolframstift Wolframstift Atzstift Gravierdiamant Wolframstift Grasviselr\}verl:r;ert?gm Gr;\gi'eff'réser Gravigpfréser Gravierfréser Gravierfraser Gravierfraser
. Nr. 5263 2,5 mm 2 25 mm @ 25 mm & Nr. 526 Nr. 5264 Nr. 5264 Nr. 526! Nr. 5261
« in Grad 30 = - - = = « in Grad 25 25 25 30 30
B in Grad 5 - — - —_ —_ 8 in Grad = o - 8 =
¢ in Grad 3 = - —_ — — d in Grad — . a— 4 =
7& in Grad 50 60 60 —_ —_ 60 v in Grad = = = — 90
in mm — — — —_ —_ —_ di L6 A e 55;6; 3 6 —_
r in mm - 0,05 0,05 — — 0,1 r :2 mm 55 E > 5'51_?' 8 = — -
Ain mm 0,4 — — — —_ — Ain mm — —_ — — f
Reine Arbeitszeit Reine Arbei i
Minuten 1S 1.5 2 13 3 9 Minu’(enr . 325 720 . v 05
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