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Bild 24. M aschin m it Bo h rko pf iür d ip Bea rb e itu ng d Kompres.In"". 
r8.u rne~ und vie rs pindcligem Fraskopf für das Fräsen de r Sch ruubenaunugen 

Gewindes cho idmaschillen, durch die das Rollband hilldurdl' 
läul t, wie die Bilde r 15 un d 16 veranschaulichen. Aurn. in dIe· 
sen Maschine n erfolgt der Arbeitsabla uf einschließlich de 

Bild 20. Dreisci ticrc So nderbohrmascbtn e fü r Nodteuwe lle.n.bo hrunq und 
- Stößelfüh ru ngen 

Bil d 19. Sthwenkvorrichtung zum Sd twenk c n in 7.We l Ebe ne n zum Bohre n 
sdl rägIitHj en der Lddtor auf p. in er Rad ialbobrlD d'5 dlin e 

schubeinhe ite n zusammengese tzt, zu de ne n lediglich di e rk­
stückgebunde ne n Bohrköpfe und Gegenlage r ne u dl12.ufe rtigen 
waren. De r Arbe itsablauf bis zum s nellen Rückzug der Bohr­
köpfe und Stillsetze n der Spindeln erfolgt selbs Ltätig. 

Das Bohren und Gewindeschneiden der zahlreiche n Schrau­
benlöche r erfolgt auf 4 doppelseitige n Vie lspinde l-Bohr- und 

Bild 21. Drc iseiti ge Fe in~tb au rb i lungs rno.schi np fü r Pla usc itun-, Kurbel~ 
w ell e n- und Z ylinde rbohrung e n 

V orschruppen de r Zylindersitze, Anlasse rbohrung usw. Die 
Maschine ist e be nfalls aus Bett-, S tänder-, Schlitten- und Vor­
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