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Auf den folgenden Seiten mdchten wir Ihnen diese VDF-Dreh-
bank vorstellen und Sie mit der Handhabung, Pflege und In-
standhaltung bekanntmachen. Dieses Buch wird auch bei spa-
ter auftretenden Fragen zu jeder Zeit Rat und Auskunft geben.
Daher sollte es auch in der Werkstatt stets griffbereit zur
Hand sein.

Ergeben sich trotzdem einmal Schwierigkeiten, die nicht be-
hoben werden ksnnen, so bitten wir einen Fachingenieur
unseres Kundendienstes zu Rate zu ziehen.

Wir winschen lhnen viel Freude bei der Arbeit mit lhrer
VDF - Drehbank von

HEIDENREICH & HARBECK * HAMBURG

000000000000000000
1-36

Die Bedienungsanleitung enthilt Vorschriften technischer Art
und Zeichnungen. Sie darf weder vollstindig noch teilweise
vervielfisltigt, verbreitet und zu Zwecken des Wettbewerbs
unbefugt verwertet oder an andere mitgeteilt werden.

] (Urheberrechtsgesetz vom 19.6.1901 und UWG vom 7.6.1909)
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55 54 53 52 51 50 49 48

1 Olstandanzeiger fur die 18
Spindelkastenschmierung

2 Oleinfullsffnung fur die
Spindelkastenschmierung 19

3 AblafBschraube fur die
Schmutzablagerung des

Spalifilters 20
4 Drehgriff des Spaltfilters
5 Antriebsriemenscheibe 21
(b. FuBmotor)
6 Spindelkasten 22

7 Feinvorschubschaltung: 23
2 = Normalvorschub
1 = Feinvorschub (2,5:1) 24
Gewindetabelle
Olschauglas zur Kontrolle 25
der Pumpenfunktion
(Spindelkasten) 26
10 Steilgewindeschaltung: 27
1 = Vorschub und Normal- 28
gewinde / 2 = Steilgewinde 29
11 Drehzahlschild - 30
12 Sichtschaltung zum Ein-
stellen der Hauptspindel-
drehzahl 31
13 Langsanschlag 32
14 Einstellschraube fur 33
Fallschneckenfeder
15 Handrad fur Langsverschie- 34
bung des Bettschlittens 35
16 Handkurbel mit Skalenring 36

0 ®

fur die Planbewegung des
Unterschiebers 37
17 Umschalthebel: 38
Langsvorschub

#®-e Handbetrieb 39
@, Planvorschub 40

TE

\

i7 18 19 20 21 22 23

L

25

47 46 45 44 43 42 41 40

Handkurbel mit Skalenring 41

fur die Lungsbewegung des

Oberschiebers

Mutterschloschaltung @ aus/ 42

@, ein (nur wenn Hebel 17 in

Mittelstellung@-e) :

Fallschneckenschaltung: 43
aus/d@ ein

Hebel zum Klemmen der

Reitstockpinole

Reitstock

Klemmschrauben zum 44

Festsetzen des Reitstocks

Handrad zum Verstellen der

Reitstockpinole

Zahnstange fur Langsvorschub 45

des Bettschlittens

Leitspindel
Zugspindel
Hauptschalter 46
Schaltwelle 47

Unfallsicherer Hauptschalt- 48
hebel (mit Hebel 41 ge-

kuppelt)

Schaltschrank 49
Kabelanschiufl

Bohrung fur Stahlstange zum
Transport der Drehbank

Fundamentschraube
Druckschraube
Spaneauffangschale und 50
Kuhlmittelbehdlter

SchloBkasten 51
Olstandanzeiger fur die 52
Bettschlittenschmierung 53
Vorschub - Wendegetriebe 54
Hauptspindel mit Spindel- 55

kopf nach DIN 55022

NORMAL-ZUBEHOR

Spanfangschale (n)
1 Ladngsanschlag
1 Plananschlag

2 Kbdrnerspitzen, Morse 5
1 Reduzierhtlse A
in der Hauptspindel

32
39 38 37 36 35 34 33

Unfallsicherer Hauptschalt-
hebel (mit Hebel 30 ge-
kuppelt) -

Olschauglas zur Kontrolle

der Pumpenfunktion

(Gewinderdderkasten)

Umschaltknopf: 1 = Direkt-

antrieb der Leitspindel/

2+4 = Wendegetriebe der

Leitspindel/ 3 = Vorschub-

antrieb Uber Zugspindel

Wahlknopf zum Einstellen

der Ordnungszahlen nach

der Vorschub~oder Gewinde~
tabelle (Hebel 45e=)

Hebel zum Ein- und AusrUk-

ken des Vorschubgetriebes:

*g ein/e® aus (Wahlknopf

44 kann betatigt werden)

Gewinderdderkasten

Vorschubtabelle

Olstandanzeiger fur die

Schmierung des Gewinde-

raderkastens

Umschaltknopf:

1 = Mefrisches Gewinde
(Auch bei Vorschub tber
Zugspindel oder Direkt-
antrieb der Leitspindel)

2 = Zollgewinde

Druckknopftafel zum Ein-

schalten des Antriebsmotors

Wechselradverdeck

Antriebsmotor (Flanschmotor)

Antriebsmotor (Fumotor)

Spannschienen

Riemenverdeck (b.FuBmotor)

1 Satz Schlussel
2 Schmierpressen
2 Bedienungsanleitungen
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TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH E3 V3 | E3H
| | | erh.
Drehdurchmesser tber dem Bett .................o.... .. mm | 480 | 520 | 600 | 640
Uber dem Support (kurzer Unterschieber) ............. mm | 250 | 300 | 370 | 420
Uber dem durchgehenden Unterschieber #............. mm | 220 | 270 | 340 | 390
inder Krdpfung % ... ... ....oiiiiiiiinnnnn, mm | 680 | 730 | 800 | 850
Drehltnge in der Kropfung * vor der Spindelkopf-Anlage-
flache bei einem Spindelkopf nach DIN 55022 ........ mm 380
Arbeitsweg des Unterschiebers ................ max.ca. mm 350
des Oberschiebers ................ max. ca. mm 125
Verstellweg der Reitstockpinole ................... ca. mm 200
Zulsssiges Werkstickgewicht
bei fliegend eingespanntem Werkstiick
(max. Schwerpunktabstand 200 mm) ............... kg 400
zwischen den Spitzen ohne Setzstock ............... kg 1000
mit 1 Setzstock ... ... .uiiiiii i i, kg 1250
mit 2 Setzstdcken ... ...t e, kg 1600
Drehzahlenbereiche der Hauptspindel
18 Drehzahlen mitp= 1,25 .................... U/min 11,2 ... 560
oder ........iiia.... U/min 14 ... 710
oder ...l U/min 18 ... 900
oder .......... ... U/min 22,4 ... 1120
erhdhte Drehzahlen* ... .. .. U/min 28 ... 1400 **
erhshte Drehzahlen* .. ... .. U/min 35,5 ... 1800 %+
Vorschibe
32 LangsvorschubgroBBen ........................ mm/U 0,056 ... 2
32 Planvorschubgrsfien .................. .. .... mm/U 0,0224 ... 0,8
Gewinde
67 metrische Gewinde .................. Steigung in mm 0,4 ... 224
81 Whitworth-Gewinde .................. Génge auf 1" 70 ... 1/8
61 Modulgewinde ..o Modul 0,1 ...
81 Diametral-Gewinde ........................ Pitch 280 ... ]/2
ABMESSUNGEN
Spitzenhshe uber Flachbahn ......................... mm | 230 l 255 l 290 | 315
Uber Prismenoberkante ........................... mm | 212 | 237 | 272 297
Bettbreite ....... ..o, mm 403
Hauptspindel mit Spindelkopf nach DIN 55022 .. ....... GrsBe 8
oder mit Camlock~ Splndelkopf DIAS.A.B5.9%... Grsfle 8
Spindelbohrung .......... ... ... mm [ 62 | 62 | 82 | 62
Morsekegel der Kornerspitze ......................... Nr. 5
Leitspindelsteigung (normal) ........... ... ........... mm 12
bei Zoll-Leitspindel * ........................... Zoll 1/2
Durchmesser der Reitstockpinole ........ 5 0 0 000 80 S mm 80
Schneidstahlquerschnitt nach DIN770 ., ................ mm 25x 25
SPANNMITTEL *
Planscheibendurchmesser
bei Drehbank ohne Krdpfung .................. max. mm | 450 l 500 I
. bei Drehbank mit Krépfung +...vvvevvinen..... max. mm | 670 { 710
Drei-und Vierbackenfutter Durchmesser nach DIN 6350 ... mm 315
Spannzangen nach DIN 6341, Spanndurchmesser « ... ... bis mm 40 (60)
GrsBiter Fuhrungsdurchmesser
des feststehenden Setzstockes ............cvuuun.... mm 160
des mitgehenden Setzstockes ...... 0000800060 0a00E mm 125

% Sonderausstattung

** Hierbei Gewindesteigungen und Vorschibe halb so gro wie normal
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ELEKTRISCHER ANTRIEB E3 . v3 E3q. V3
! | ! erh,
Normal-Antriebsleistung «....ovvvuenennrvnnnnnnnn... kw 7,5
Lastdrehzahl des Antriebsmotors
(Flanschmotor oder FuBmotor) .........oveuun... U/min 1400
GEWICHT (Maschine mit normalem Zubehsr)
bei einer Drehldnge von 750 mm ............ netto ca. kg | 2600 | 2700 | 2800 | 2900
1000 mm ............ nefto ca. kg | 2700 | 2800 | 2900 | 3000
1250 mm ............ netto ca. kg | 2800 | 2900 | 3000 | 3100
1500 mm ............ netto ca. kg | 2900 | 3000 | 3100 | 3200
2000 mm ............ netto ca. kg [ 3250 | 3350 | 3450 | 3550
2500 mm ............ netto ca. kg | 3450 | 3550 | 3650 | 3750
3000 mm ............ netto ca. kg | 3650 | 3750 | 3850 | 3950
3500 mm ............ netto ca. kg | 4000 | 4100 | 4200 | 4300
4000 mm ............ netto ca. kg | 4200 | 4300 | 4400 | 4500

///////////,”//4’/% 7/

N

SO a i 7’

Modell a b c d e f g h i ko[ m
E3 mm 62 | 380 | 125 | 125 | 160 [ 200 | 25 | 680 | 480 | 250 | 220 | 350
Zoll 276 15| 5 5 [6%6 (77 | 1 [26% (187|976 |81k [13%

V3 mm 62 | 380 | 125|125 | 160 [ 200 | 25 | 730 | 520 | 300 | 270 | 350
Zoll |27 | 15 |5 | 5 [6%s|776 | 1 |28%|20Y2(11% [1054[13%

E3H . mm 82 380 [ 125|125 | 160 [ 200 | 25 | 800 | 600 | 370 | 340 | 350
Zoll I3V | 15 ] 5 5 |65 |78 1 [3112|2354(14%5(13%4[13%4

V 3 erh mm 62 | 380 | 125 | 125 | 160 | 200 | 25 | 850 | 640 | 420 | 390 | 350
e Zoll 2% | 15| 5 5 |65%46 |77 1 133V2|25V6 1612 (15341334
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FUNDAMENTPLAN

Das Fundament kann in Abweichung von der untenstehenden Darstellung auch als durchgehender Sockel ausgefuhrt
werden. Dieser Fundamentplan entspricht der NormalausfUhrung der Maschine.

fur Hydrokop
l——-1350———‘ ——‘ 340 I——_/ﬂjr Kegellineal I——650——l
B e e e el
: i ' ' i : i

.J

fur FuBBmotor

s &
LSO
o
S
B C
- |
—=1 400 L—
L 3
0 So 539 58
5 By 34 8¢
2 S MaB zwischen Punkt _g =2 -§ © -§ 2
Elila B8 c bp|=|iz|fz
750 | 2350 | = 1520 e | 2920 O 6
1000 | 2600 | &=— 1770 < | 3170 © 6
1250 | 2850 | = 2020 s | 3420 | O 6
1500 | 3100 | = 2270 s [ 3670 | O 6
2000 | 3600 | «—— 1110 ——=-1660- | 4170 1 8
2500 | 4100 | o 1610 +-1660 - | 4670 1 8 v T
3000 | 4600 | 1610 +2160- | 5170 1 8 i S
3500 | 5100 | 1110-+—1500——1660- | 5670 | 2 l i
4000 | 5600 | e-1610 «—1500—e—1660- | 6170 2 ‘
4500 | 6100 | *1610+—1500 —-2160-® | 6670 | 2 !
5000 | 6600 | =1610+—2000 —*-2160- 2
6000 | 7600 | &1610-+-2x1500*-2160= | 8170 [ 3
7000 | 8600 | ®1110-+3x1500+-2160- | 9170 | 4
8000 | 9400 | -1110-+-4x1500=-1660-s |10170 | 5
10000 | 11600 | *1610-%5x1500-2- 1660 |12170 | 6

Drehmitte
Fundament
(Tiefe auf die Bodenverhdltnisse abstimmen)
Steinschraube M 24 x 250 DIN 529 *
Druckplatte 200 x 100 x 20 mm *
mit Bohrung von 28 mm @ fir Steinschraube
‘Loch fur Steinschraube
(nach Aufstellen der Maschine zu vergieflen)
GrsBe des Drehbankfufles
Platzbedarf der Maschine

> -

feemmenmen-

* Gehdren nicht zu unserer Lieferung
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ERLAUTERUNG DER SINNBILDER

LI L

n[©O/min] & ]

v [m/min]

Schnittgeschwindigkeit

in Meter pro Minute
Drehdurchmesser in Millimeter
Umdrehungen pro Minute

wn

n [©/min]

Vorschub
(Uber Zugspindel)

Gewindeschneiden
(Uber Leitspindel)

E

MM ™™/ o]

Vorschub in Millimeter
fur 1 Umdrehung des Werkstuckes

3
3

Metrisches Gewinde
Steigung in mm

Léngsvorschub
=

Whitworth-Gewinde
in Giéngen auf 1"

- |! - 1 Planvorschub

Modul-Gewinde
Steigung =Modul X T

— -4
Fallschnecke T

Diametral Pitch

Anordnung und
140+ 113  Zshnezahl
der Wechselrider

112-+1

\77
ein aus z//% in Gangen auf "
."\‘
(v
B1
Schaltung des Wendegetriebes Direkter Antrieb
am SchloBkasten pzossrgenz: der Leitspindel
— —
[ B2 B4
T 1T71
. W/ RE\

Wendegetriebe fur die Leitspindel

I ein aus o




Festigk.- Spez. Schnittkraft ks (kp/mm?)bei Vorschub s und Einstellwinkel %
Werkstoff 6B 0,063 0,1 0,16 025 0,4 0,63 1 16 25
{(kp/mm?) | 300 45°| 60°|90° 30°|45°[60°190° 30° | 45°| 60°| 901 30° | 45°| 60° | 90°| 30° | 45°| 60°| 90°|30° | 45° | 60° | 90°| 30° | 45°| 60°| 90°| 300 | 45°| 60° | 90| 30° | 45° 600 | 90°
St 42 bis 50  [320|301|288(282|295|276|265|260|271 | 255 |245|240|250 [236 (228 [224|232| 220 | 210(206| 215|203 | 196|192/ 200|189 183|180/ 186|178(172|170]175 168(162{160
St50 52 490 (447 | 422410435 (398 | 373|361 | 385|350 | 330|319(340 [310 | 290|283 | 300 | 274| 258|250 | 265 | 243 | 230|224 | 236 | 218|206(199|212| 194 [182(176|188|171| 161|156
St 60 62 385|362 (346|338 |354|330|315/|308 | 323 | 301 | 289 (283|295 | 278 | 267 |262| 273 258|248,244|253|240| 231|227 |235|222( 214,211 | 218|208 | 200 | 197 | 204 | 194| 188185
St70 72 630|568 |532|515|550| 498 | 466|450 | 482|435 [406 392|420 | 380 |355|341|366|330| 310|299 320|290 |270|260| 280 | 252 | 234|226 243 |219|205|198|212(192|180/175
C45,CK 45 67 360345 [332326338 320310304 | 315|299 | 289| 284|294 | 280| 270|266 | 275 | 262 | 254|250 | 258 | 246 | 238|234 | 242 | 231 | 225(222|228| 218|214 | 211 | 216 | 208| 202|200
C 60, CK 60 77 395|369 353|345 361 | 338|323 (315|330 310| 298292304 | 286 | 275 | 270| 281 | 265| 255|249 | 260 | 245| 235|230 | 240 | 226 218(213|222|210|202| 199|206 | 196190(187
_16MnCr5 77 515|472 | 445432459 | 420 395(383 | 408|372 | 350 340|361 | 330 | 312|302| 321 | 293| 275|266 | 284 | 258 [244|236|251 | 230(216|210|223|205|194|188|199(182| 172167
18CrNi é 63 630|568 532515550498 | 466 (451 | 482|435 | 4063921420 | 380 | 355|341 | 366|330 310/300| 320|290 | 270|259 | 280 | 252 | 234(226 | 243| 219|205 |198|212(192|180/175
34CrMo 4 60 465|430 |410(400|420 (390 |370(361 | 380|353 | 337329 345|322 (308 | 300| 315|294 | 282|275| 288 | 267 | 253|246 | 260 | 240| 230|224 | 235(219 | 209 | 204 | 214 | 200 190|185
42Cr Mo 4 73 493|545 515|500 |530 | 488 | 462|450(475| 437 | 412|400]425| 389|366 | 355|378 | 345|325|315|335| 306 | 289|280| 298 | 272 | 258|250 | 265 | 243|230 | 224 | 237 | 218 | 206|200
50CrV4 60 546|500 | 470|456 |485 | 444 | 421 |410 433|398 373|361 |386 |350 | 330 | 319|340 | 310| 291(282|300(273(258|250| 265|243 | 229|222 | 236 | 216 | 204 198/210(192/|182|176
ECMo 80 59 412|388 |374[366 | 381 |359 345|339 352|332 |320{313/326 |307 | 295 | 290|301 | 285| 274|268 | 279 | 263 | 252|247 | 258 | 242 | 234|229 {238 | 224|216 | 212|220 (208| 202/198
Mn,CrNi | 85...100 [490|453|431]420 442|410 390|380 400|371 |344|345|362 | 338 | 322 |315|330| 308| 292|285|300 | 278 | 266|260 | 272 | 255 | 244|238 | 250 | 233| 223|218 | 228 | 214| 204|200
CrMov.a.leg.5t| 100--.140 515|478 |456|445|467 |435|415|405|425|396 |379(370|388 | 361 |344 [335|352| 328 | 316(310322| 303|291 |285|297 | 280 | 268|262 | 274|257 | 247 | 242|252 | 238 | 228|224
Nichtrost. St. | 60---70 |480|450|430|420 |440 [412|394(385]403 (377 |361 [353|369 | 346 |332| 325|339 | 318|306|300[312|294 | 284|278 | 289 | 273 | 263|258 268|254 | 245|240 | 249 | 236 | 228|224
Mn-Hartstahl 715660 |627(610|644|595|565|550| 580|537 | 510|498|524 [486 | 462| 450|474 | 440 418|408 429|398 380|370 | 389 | 362 | 344|336 | 353 | 328|314 306|321 | 300| 286|280
HartguB Rc 46 |395|372|357|350|364 |342|327|319|334 313 301 |294|307 | 288 | 275 | 28| 281 | 262| 250|245 |256 | 240 | 230|224 | 235| 220| 211|206 |215 202|194 190|198 186 | 178(175
GS-45 30...50 1292272 1261256267 | 251 | 241|236 |246 (232|222 (218|227 | 214|204 | 200|209 | 196|190/186|193|182|175(172|179|169|163[160|166| 158|152 150|155|148|142(140
GS-52 50...70  |320(301 |288|282|295|276|265|2601271 | 255)|245|240|250 | 236|228 {224 232|220/ 210|206 | 215,203 196{192|200{189{183|180/186|178|172|170}175|168 (162|160
GG-14 Brinell -..200 [194{180 [171(167 {176 |163|155(151 |159 148 [140(137|144 (134|128 (125]131(122|117|114/120|112|106/104|109|102| 97| 95100/ 93| 89| 87| 91| 85| 82| 80
GG-26 .+ 200...250 280|257 |243|236|250|230|218)211|224|206|193|187]200 182|171 |166|176[161| 152|147 |156|143|134(130|138|128 120/116/125(112|106| 103 10_9_ 100 95| 02,5
GTW, GTS 265244 | 230|224 237 | 218|206|200|212(195|185(180{190|175[165[160{170|156 | 150|146 | 153|142|135(132|139|129|123/120/126|118|112|110{115/108 (102|100
Guflbronze 320|301 |288(282|295|276|265(260|271 | 255|245|240|250 | 236 | 228 | 224 | 232|220 210/ 206|215 | 203( 196|192| 200 189|183|180|186|178/172/170|175| 168 |162/160
Rotgufl 148136 128/125|132{122|115(112}118(109[103|100{106| 98| 92| 90| 95| 88| 82| 80| 85| 78| 73| 71| 75| 70| 67| 65| 68! 64|615| 60| 63| 59| 57| 56
Messing » 80---120 |150|138|132(130135128|122(120/125[118[112{110|115|108|102|100(105| 98| 94| 92| 96| 90| 87| 85| 88| 84| 80| 78| 82| 77| 73| 71| 75| 70| 68| 67 |
Al-Guf 30---42 [148136|128|125|132|122|115[112|118|109[103[100|106| 98| 92| 90| 95| 88| 82| 80| 85| 78| 73| 71| 75| 70| 67| 65| 68| 64(61,5| 60| 63| 59| 57| 56
Mg-Leg. 52| 49|475| 47| 48455 43,5| 43| 44| 42|40,5| 40| 41| 39| 37| 34| 38| 35/335| 33 32(305| 30| 31| 30|285| 28| 29| 28|265| 26| 27| 25| 25| 25
Richtwerte abgeleitet aus Versuchswerten von Prof. Dr.-Ing. O. Kienzle und AWF 158 VDF 8789
Festigk. |schneid- Schnittgeschwindigkeit v (m/min) bei Vorschub s und Einstellwinkel %112
Werkstoff 6B werkz.3 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1 1,6 25
(kp/mm?) [145°| 60° | 90° | 45° | 600 | 90° | 45° | 60° | 90° | 45° | 60° | 90° | 45° | 60° | 90° | 45° | 60° | 90° | 45° | 60° | 900 | 450 | 60° | 90° | 45° | 60° | 90°
g:g‘; c» F8S 50 |40 | 31,5 45 [355 28 | 355/ 28 | 22,4/ 28 | 22,4/ 18 |25 | 20 |16 |20 | 16 | 12,516 | 12,5/ 10
St 49 bis 50 P10 [250 (236 (224 [224 (212 [200 |200 (190 |180 (180 170 160 [160 [150 140 |140 [132 |125 (125 [118 [112 [112 106 [100
st50 C35! 50...60 SS 45 | 355/ 28 | 355/ 28 | 22,4/28 | 224/ 18 |25 |20 |16 |20 [16 [125116 | 125010 1125 10 | 8

P10 f224 212 (200 [200 |190 [180 180 [170 (160 [160 (150 [140 1140 |132 (125 [125 |118 112 |112 [106 [100 [100 | 95 | 90

sté0 C451 40...70 SS 355(28 | 22428 | 22418 |25 |20 |16 |20 [16 | 12516 | 12510 [125/10 | 8 |10 | 8 | 63
P10 [212 200 [190 {190 [180 [170 170 |160 |150 [150 [140 [132 1132 |125 |118 |118 112 [106 1106 {100 | 95

st70 ceo| 70...85 S 28 | 224/18 |25 |20 |16 |20 [16 [125]16 [125/10 [125/10 [ 8 |10 | 8 | 634 8 | 63 5
P10 [180 1170 160 1160 [150 [140 [140 132 125 125 (118 [112 106 [100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75
Mn-. CrNi- 70...85 53 25 (20 |16 |20 |16 (12516 [125/10 [125[10 [ 8 [T | 9 [ 7| 9| 7| 56 75 6| 45
! s P10 N80 [170 [160 [160 [150 [140 140 [132 [125 [125 118 [112 [106 [100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75 _ [
CrMo-u.a. | 85...100 | _S5__| | 20 [16 [ 12516 [ 12510 [125/10 | 8 |10 | 8 | . 63| 8 | 63 5| 71| 56 45 56 45 34
P10 140 132 125 [125 [118 [112 100 [ 95 [90 {90 [85 |80 |71 | &7 |63 | 63 | 60 |56 | 56 |53 |50 |
leg. Stahle | 100...140 | 55 _ 4 (Mol ol 71 9] 71 56 71 56 45 56 45 36 45 36| 28 36 28 272
g P10 |80 |75 |71 |71 |67 |63 |63 |60 |56 |56 | 53 | 50 | 50 | 47,5| 45 | 45 | 42,5[ 40 | 35,5 33,5 31,5
Nichtrost.St. | 60-.-70 P10 |80 | 75 |71 |71 | 67 |63 |56 | 53 | 50 | 50 | 47,5 45 | 45 | 42,5| 40 | 35,5 33,5 31,5 31,5/ 30 | 28
g ss | | 9 | 7 | 56| 56 45 34 4 | 32 25 i (] -
Werkz.St. | 150--+180 | 80— 45 | 425 40 |40 | 37,5 35,5 35,5 335/ 31.5| 28 | 265 25 | 25 | 236/ 22 |22 |21 |20 |18 |17 |16
Mn-Hartstahl P10 | 355| 33,5 31,5/ 31,530 |28 |28 | 26525 |22 |21 |20 |20 [19 [18 |18 [17 [ 16
SS 45 [355/28 | 355/ 28 |22 31525 |20 [ 25 [20 |16 | 20 [16 [ 12,516 [ 12510 [125[10 | 8
GS-45 30...50 P10__[150 [140 [132 [118 [112 [106 1106 [100 | 95 |95 | 90 |85 |85 |80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60
SS 28 |22 118 |25 |20 |16 120 |16 | 125/ 16 | 12510 1125/10 | 8 |11 | 9| 7| 9| 7 | 54
GS-52 50...70 P10 1106 100 | 95 | 95 | 90 |85 |85 |80 |75 |75 | 71 | 67 |67 |63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 47,5
GG-14 Brinell SS ~ |45 [40 [315/315/28 |22 |22 |20 [16 |18 16 [125/125[ 11 | 9 (11 (10 [ 8| 9| 8| 62
) bis 200 K20 125 [118 112 [112 [106 1100 100 |95 |90 |90 |85 |80 |75 |71 |67 | 67 | 63 | €0 | 60 |56 | 53 | 53 | 50 | 475
GG.% Brinell S | ] 28 |25 (20 [20 [18 [14 |14 (12510 [N [0 [ 81 9 [ 8| 63 75 67 53 6 | 53 425
- 200...250 | K10 |95 |90 [85 |85 [80 [75 |75 |71 | 67 |67 163 | 60 |60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 47,5 47,5 45 | 42,5 42,5 40 | 37,5
G15-35 §§ 375 355 33,5/ 28 | 265025 |22 |21 |20 |18 [17 [16 | 12512 [11 |11 [0 [10 | 9 | 85 8
GTW-40 K10/P10/95 |90 |85 |85 |80 |75 |75 |71 | 67 |67 | 63 | 60 |40 |56 | 53 | 53 | 50 | 47,5 47,5 45 | 425 42,5 40 | 37,5
HartguB Shore65..90] K10 |79 |18 |17 |17 |16 |15 |15 | 14 | 132132/ 125 11,8 11.8] 11,2/ 106/ 106/ 10 | 95 9 | 85 8 | 8 | 7.5 7.1
GuBbronze SS - B |53 150 | 47,5 47,5/ 45 | 425 42,5 40 | 37,5| 37,5 355 33,5 31,5/ 30 | 28 | 28 | 26,5 25 | 25 | 23,6| 224
DIN 1705 K20 315 [300 [280 [280 [265 (250 l250 (236 224 1224 [212 |200 l200 190 1180 1180 [170 [160 [160 (150 40 h40 [132 [125
Rotgul S5 [ 75 |71 67 163 |60 |56 |50 | 475 45 | 40 | 37,5/ 355| 31,5/ 30 |28 [28 | 26,5/ 25 |25 | 36| 22,4
DIN 1705 K20 1425 |400 I375 400 [375 [355 l3s5 [335 1315 [335 [315 [300 [300 [280 265 [265 [250 [236 |250 [23¢ 224 [236 (224 [212
Messing Brinell SS 112 1106 1100 |90 |85 [80 |67 |63 | 60 | 50 | 47,5 45 | 37,5 35,5 33,5 26,5 25 | 23,6
DIN 1709 80...120 K20 |s00 |475 [450 |475 1450 |25 |450 |425 [400 400 [375 |355 1355 335 [315 335 [315 300 |300 [280 [265 265 250
Al-GuB 30...42 | SS  hos 118 112 oo [95 [85 {75 |71 |67 156 |53 | 50 | 425 40 | 37,50 31,530 | 28 | 25 | 23,6 22, 1 -
DIN 1725 K20 Pbso lo3s 224 [224 (212 |200 200 190 [180 |180 [170 [160 f160 1150 [140 1140 [132 [125 125 (118 [112 18 [112 [106 [100 [ 95 | 90
Mg-Leg. __SS_ 850 (800 [750 [800 [750 [710 j750 [710 1670 l670 630 600 1630 |00 [560 1600 [560 [530 [600 [560 |530 |560 [530 [500 530 [500 [475
DIN 1729 , K20 [ioo 1500 400 f1400 1320 [1250 2so [neo fzo [m20 fioso [1000 fiooo |950 [900 Is00 [850 8o 800 [750 (710 [710 [670 |630 630 600 |560
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Die eingetragenen Werte gelten fir Spantiefe a bis 2,24 mm. Uber 2,24 bis 7,1 mm sind die Werte um 1 Stufe der Reihe R10 um angendhert 20°/ und Uber 7,1 bis 22,4 mm um
1 Stufe der %eihe R5 angendhert 40°%% zu kiirzen. _

2) Die Werte v mUssen beim Abdrehen einer Kruste, GuBhaut oder bei Sandeinschlissen um 30...509, verringert werden.

%) Standzeit T, for Hartmetall P10, K 10, K 20 = 240 min; for Schnellstahl SS = 60 min.  4) Einstellwinkel x VDF 8799
Richtwerte abgeleitet aus AWF 158 und Thiele-Staelin Betriebstechnisches Praktikum
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AUFSTELLEN

DER MASCHINE

TRANSPORT

Es ist selbstverstindlich, daB eine Prazisionsmaschine beim Transport zum Aufstellungsplatz vor
harten StoBen und Erschitterungen bewahrt werden muB, um die Genauigkeit der Maschine zu
gewdhrleisten.

Zum Transport werden Stahlstangen von ca. 50 mm Durchmesser durch die dafir vorgesehenen
Bohrungen im SpindelkastenfuB und im Reitstockfull geschoben. Diese mussen lang genug sein,
damit die Kranseile nicht abgleiten kénnen. Das Anbringen der Seile ist aus der Abbildung zu
erschen. Wichtig ist, daB mindestens auf der Spindelkastenseite zwei gleich lange
Seile zur Anwendung kommen, die beide mit den Schlaufen im Kranhaken ein=~
gehdngt werden. Bei Maschinen mit 4 Fuflen sind auch an der Reitstockseite zwei gleich
lange Seile zu verwenden. Sie werden in diesem Fall nicht am Reitstockfu befestigt, sondern
je durch eine Tasche des vorletzten Fulles gezogen und mit beiden Schlaufen im Kranhaken
eingehdngt. Ist die Maschine mit einem Fullmotor ausgestattet, so sollte dieser zusdtzlich mit
einem Seil abgefangen werden. Bei sehr kurzen Maschinen ist der Motor wegen
der Kopflastigkeit auf jeden Fall mit einem Seil abzufangen! Zum Schutz
der auBenliegenden Spindeln sind Vierkanthslzer zwischen Bettkante und Seil zu schieben.

Es ist angebracht, zundchst durch leichtes Anheben der Maschine die Gewichtsverteilung zu
kontrollieren.

ACHTUNG ! Die Maschine beim Herablassen vorsichtig aufsetzen!
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ENTFERNEN DES ROSTSCHUTZMITTELS

Vor ‘dem Aufstellen sind alle blanken Teile durch Abwaschen mit Putzs]l oder Waschpetroleum
von dem Rostschutzmittel zu befreien, auch die Leitspindel, Zugspindel und Schaltwelle. Auf
den Bettbahnen dirfen weder Fremdksrper noch Staub sein. Stahlburste und Schaber sind bei der
Reinigung nicht zu verwenden. Auch Benzin ist kein geeignetes Reinigungsmittel, da brennbare
Démpfe in die Raume der elekirischen Gerdte eindringen und dort durch einen Schaltfunken ent-
ziindet werden ksnnen. Nach der Reinigung sind alle Teile gleich einzufetten, um ein Rosten
zu vermeiden. Solange die Drehbank noch nicht abgeschmiert ist, darf sie keinem zu starken
Temperaturwechsel ausgesetzt werden, da sich sonst in den Getriebekdsten Kondenswasser bil-
det, welches Rostansatz zur Folge hdtte.

AUFSTELLEN UND AUSRICHTEN

Fur das einwandfreie Arbeiten der Drehbank ist es unbedingt erforderlich, daB8 die Maschine auf
ein nach dem Fundamentplan (1.5) vorbereitetes und gut abgebundenes Fundament gestellt
wird.

Beim Ausrichten der Maschine, mittels der an den DrehbankfiBen angebrachten Druckschrauben,
verwendet man eine hochempfindliche Wasserwaage. Diese ist in Ldngsrichtung auf die gerade
Fihrungsbahn des Bettes zu legen und in Querrichtung auf ein genaues Lineal, das tber die bei-
den Auflagestellen am Bettschlitten gelegt wird, welche zur Befestigung des mitgehenden Setz-
stockes vorgesehen sind. Die zuldssigen Abweichungen beim Ausrichten der Maschine betragen
in Ldngs- und Planrichtung + 0,02 mm auf 1000 mm Lénge. Der in dieser Toleranz liegende
Wert soll Uber dem gesamten Bereich der Bettfuhrungsbahn unverdndert sein. Bei Maschinen mit
MittelfuB wird zundchst mit den Druckschrauben des Spindelkasten- und Reitstockfulles ausge-
richtet und die Druckschrauben des MittelfuBes zum SchluB angezogen, wobei durch dauerndes
Beobachten der Wasserwaage zu kontrollieren ist, daf sich die Lage der Drehbank nicht. mehr
verdndert.

Nach dem Ausrichten der Maschine kdnnen die Steinschrauben vergossen werden. AuBerdem
wird der Maschinenfu mit Beton oder Bitumen untergossen. Hierbei, wie auch beim Anziehen
der Steinschrauben nach dem Abbinden des Vergusses, ist die unverénderte Lage der
Bettfuhrungsbahn mit der Wasserwaage zu kontrollieren. Bevor die Maschine in Betrieb genom=
men wird, mufl dem Fundament geniigend Zeit zum Abbinden gelassen werden.

NS

Druckschraube

Steinschraube —/

Druckplatte -
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ELEKTROANSCHLUSS

Die elektrische Ausrustung ist je nach Ausfuhrung der Moschme unterschiedlich. Ein genauer
Schaltplan befindet sich im 2 Schaltschraunk.

In der Normalausfuhrung sind die VDF - Einheitsdrehbdnke E3 /V 3 mit einem am Reitstock-
ende des Bettes befestigten Schaltschrank ausgestattet. Das Netzkabel wird von unten an den
Schaltschrank herangefuhrt. Als KurzschluBschutz fur die Maschine ist diese Zuleitung am Netz-
abgang mit trigen Schmelzsicherungen abzusichern. Die Gréfle der Sicherungen ist auf dem
Leistungsschild angegeben. Der AnschluB3 der Maschine wird wie folgt vorgenommen:

1. Hauptschalter auf 0 stellen und Schaltschrank &ffnen.

2. Prifen, ob die angegebene Betriebsspannung und Frequenz mit den Werten des Netzes iber-
einstimmt,

3. Schutzleiter an die mit = bezeichnete Klemme anschlieBen.

4. Die drei AuBenleiter (Hauptleiter) des Netzkabels an die Klemmen R, S, T und wenn vor-
handen, den Mp-Leiter (Nulleiter) an die mit Mp bezeichnete Klemme anschlielen.

INBETRIEBNAHME

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, ist sie nochmals grindlich zu reinigen und zu
schmieren. Die Maschine wird von uns ohne Schmiersifullung geliefert. Es sind also zuntchst
die erforderlichen Olmengen

vevenees =8dmd

Spindelkasten ........ TP Ty reye 5500000 50000 58000000
Gewinderdderkasten .,....eccececeocsocscrscsscscscsccacsscacs ~2 dm3
Schiof3kasten ....... e o1 Ma saelola)a slolnl o olelols elele s ole| YTELoE ='0lc ceveerneees =2 dmS

aufzufullen und alle Schmierstellen zu versorgen, wie esim Abschnittf]" Maschinenpfliege"
beschrieben wird. in diesem Abschnitt ist auch eine Schmierstoff-Ubersicht zu finden.

Die Handhabung der Bedienungselemente ist aus dem Abschnitt [ zu ersehen. Hat
man sich mit diesen vertraut gemacht, so kann die Maschine unter Bericksichtigung der folgenden
Hinweise in Betrieb genommen werden.

Das Spindelkastengetriebe wird entweder direkt durch einen Flanschmotor oder mittels
Keilriemen von einem FuBmotor angetrieben. Beim ersten Einschalten des Antriebsmotors ist
darauf zu achten, daf dieser (bzw. bei Keilriemenantrieb die Riemenscheibe) in der durch
einen Pfeil gekennzeichneten Richtung lduft, Die Keilriemen dirfen auf keinen
Fall mit Ol in BerUhrung kommen, da sie sonst schnell unbrauchbar werden.

Zu beachten ist, daB die Getriebeteile vor dem Versand durch Ubersprihen mit einem Schutzsl
konserviert wurden. Dieses hat die Eigenschaft, sich bei Inbetriebnahme der Maschine ohne
Ruckstand im Schmiersl aufzuldsen. Da das Konservierungsmittel nach mehrwschigem
Stillstand teigig wird, kann es zuntchst ein Rutschen der Lamellenkupplungen zur
Folge haben. Durch mehrfaches Kuppeln bei laufendem Antriebsmotor wird dieses schnell be-

hoben.
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Jedes Getriebe wird auf den Prufstinden unseres Werkes kontrolliert. Die Maschine kann von
Anfang an voll eingesetzt werden,

Nach kurzem Betrieb der Maschine sollte in abgeschaltetem Zustand noch einmal der Olstand
an den entsprechenden Schauglésern kontrolliert und die gegebenenfalls erforderliche Menge Ol
nachgefillt werden.

Bei Maschinen mit FuBBmotor ist nach einer Anlaufzeit von ca. 16 Stunden die Vorspannung der
Keilriemen zu prifen. Zu diesem Zweck muB der &uBere Teil des Riemenverdecks abgenommen
werden. (Drei Befestigungsschrauben oben und die Klemmung an der Unterseite sind zu [&sen)
Die Keilriemen sollen so gespannt sein, daB sie sich mit dem Daumen
um ca. 1 c¢m durchdricken lassen. Haben sie sich gelidngt, so sind die vier Befesti-
gungsschrauben des Motors zu |8sen und dieser anschlieBend unter Zuhilfenahme einer Holzlatte
um das erforderliche MaB nach unten zu dricken. AnschlieBend mussen die Schrauben wieder
fest angezogen werden.

Ist die Maschine mit einer NaBdreheinrichtung ausgerUstet, so ist diese vor Inbetrieb-
nahme mit Kuhlflussigkeit zu versorgen. Als KuhImittelbehilter dienen die Sptneauffangschalen.
Sie sind durch eine Rohrleitung mit dem an der Ruckseite des ReitstockfuBles angeordneten Kishl~
mittelaggregat verbunden. Es ist so viel Kuhlflussigkeit in die Spanfangschale zu gieBen, bis sie
die Mitte des Schauglases am KuhImittelaggregat erreicht hat.

Befestigungsschrauben

" Riemenverdeck

Klemmschraube

FuBmotor
NaBdreheinrichtung
Pumpe

Schauglas fur Kuhimittel

2.5
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MASCHINENPFLEGE

Diese VDF-Drehbank muB wie alle hochwertigen Werkzeugmaschinen sorgfiéltig gewartet werden,
Es ist daher auf gute Schmierung und die Auswah! der richtigen Schmiersle besonderer Wert zu
legen. Wir haben bei dem Entwurf der Drehbank den Schmiereinrichtungen grofte Beachtung
geschenkt, um auch bei hschster Leistung Betriebsstdrungen weitgehend auszuschlieflen, Aus dem
gleichen Grunde empfehlen wir, die folgenden Punkte stets zu beachten:

@RegelmiBig abschmieren und Olwechsel vornehmen.
@ Keine verschiedenen Ol- bzw. Fettfabrikate nebeneinander verwenden oder mischen.
@ Reinigen nur mit Lappen, nicht mit Putzwolle, keinesfalls mit Druckluft.

@ Zum Auswaschen der Getriebekdsten nur Betriebssl verwenden, nie leicht vergasende
oder dtzende Flussigkeiten.

@ und von Zeit zu Zeit fur einen neven Anstrich der Maschiné sorgen, denn Farbe dient nicht
nur der Schonheit, sondern auch zum Schutz.

DIE SCHMIERUNG

SPINDELKASTEN

Die Getriebeteile und Lagerstellen im Spindelkasten werden von einer selbsttdtig arbeitenden
Umlaufschmiereinrichtung mit Ol versorgt. Eine Zahnrad=-Olpumpe, die direkt von der Haupt-
antriebswelle angetrieben wird, saugt das Ol aus dem Olbehtlter, der tiefsten Stelle des Spin-
delkastens. Solange der Antriebsmotor lduft, arbeitet also auch die Schmiereinrichtung. Die
einwandfreie Funktion wird durch langsam tropfendes Ol im Kontroll-
schauglas an der Vorderseite des Spindelkastens angezeigt. Die Tropfen
mUssen einige Minuten nach dem Einschalten des Motors sichtbar werden.

Von der Pumpe wird das Ol uber einen Spalifilter geleitet und der Antriebswelle sowie der
elektromagnetischen Lamellenbremse unter Druck zugefishrt, wihrend das tberlaufende Ol uber
die Verteilerrinne (unter dem Spindelkastendeckel) an die Ubrigen Schmierstellen des Spindel-
kastens und an das Kontrollschauglas gelangt.

Der Griff des Spaltfilters (an der Ruckseite des Spindelkastens) ist von Zeit zu Zeit zu drehen,
um die im Spaltfilter angesammelten Schmutzteilchen abzustreifen. In der ersten Zeit ist es
zweckmdBig, den Griff taglich einmal umzudrehen, spéter geniigt es wochentlich, Die Schraube
unterhalb des Spaltfilters verschlieRt den Absitzbehilter fur den Schmutz. Dieser Behdlter ist bei
jedem Olwechsel zu reinigen.
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Taglich vor Arbeitsbeginn ist der Olstand zu prifen. Wenn das Ol bei stillstehender Maschine
im Olschauglas an der Ruckseite des Spindelkastens nicht mehr sichtbar ist, dann mufl wieder
bis zum oberen Drittel des Schauglases aufgefullt werden (Einfullsffnung rechts neben dem
Schauglas). L&uft die Drehbank, so sinkt der Olstand im Behtlter, da ein Teil des Oles im
Umlauf ist. Es ist also kein Grund zum Nachfullen vorhanden.

Zum Olwechsel wird die OlablaBschraube an der Unterseite der hinteren Spindelkasten-
Vertiefung geldst. Wir empfehlen, den Olwechsel unmittelbar nach dem Abstellen der betriebs-
warmen Maschine vorzunehmen, da dann noch alle Schwebeteilchen in Bewegung sind und mit
dem Ali8l gleich abflieBen. Bei jeder Neufullung ist es angebracht, den Spmdelkasfen zu
reinigen. Zu diesem Zweck sptlt man den Spindelkasten und die Lager grindlich mit reinem Ol
aus, bis der angesammelte Schmutz vollstdndig. beseitigt ist. Die Verwendung von Putzwolle ist
unzuldssig, da sich von ihr immer einzelne Fasern |8sen, die dann ins Ol kommen. Erst wenn
alles wieder grindlich ausgetrocknet ist, darf man Frischsl nachfullen.

Beim Einlaufen der Bank soll der erste Olwechsel nach 500 Betriebsstunden, der zweite nach
weiteren 500 Betriebsstunden vorgenommen werden. Spiter gentgt es, das Ol alle 2000 Betriebs-
stunden zu ernevern. Dieses gilt auch fur den Gewinderdderkasten und den SchloBkasten.

GEWINDERADERKASTEN (VORSCHUBKASTEN)

Die Umlaufschmiereinrichtung im Gewindertderkasten bildet ein in sich geschlossenes System.
Eine eingebaute Kolbenpumpe wilzt das Ol um. Ob die Pumpe fordert, kann an dem Olschau-
glas rechts auf dem oberen Deckel des Gewinderdderkastens kontrolliert werden. Unterhalb dieses
Schauglases ist die Oleinfullsffnung. Zur Kontrolle des Olstandes befindet sich ein Olschauglas
an der Vorderseite des Gewinderdderkastens.

(Solite die Kolbenpumpe einmal nicht in Ordnung sein, so kann diese nach Abnahme des vorderen
Deckels ausgebaut werden. 5.3)

BETTSCHLITTEN

Alle Getriebeteile und Lagerstellen des SchioBkastens, das MutterschloB und die Leitspindel
sowie die BettfUhrungsbahnen werden von einer selbsttitigen Schmiereinrichtung versorgt. Die
Schmierung arbeitet so lange, wie der Bettschlitten bewegt wird, da der Antrieb der Kolbenpumpe
von der Handradwelle erfolgt. Die Leitspindelschmierung setzt erst ein, wenn das Mutterschlof3
eingerickt ist. Da durch die Schmierung der Bettfthrungsbahnen und der Spindeln ein stdndiger
Olverbrauch zu verzeichnen ist, muB der Olstandanzeiger an der Vorderseite des SchloBkastens
tidglich kontrolliert und bei Bedarf Ol aufgefullt werden. Die Oleinfullschraube befindet sich
rechts oberhalb des SchloBkastens. Beim ersten Abschmieren nach dem Aufstellen der Maschine,
ist sowohl die Einfullschraube als auch der VerschluBdeckel auf dem hinteren Bettschlittenholm
(mit 0-Ring eingesetzt) zu &ffnen, da sich dort beim Transport eine Luftblase gebildet haben
kann, welche die Olversorgung der hinteren Bettfihrungsbahn verhindert.

Die Schwalbenschwanzfuhrungen des Unterschiebers und des Oberschiebers sind téglich Uber je
2 Schmiernippel mit Ol zu versorgen. Jeweils ein weiterer Schmiernippel ist fur die Schmierung
der Spindelmuttern vorgesehen.

Wenn die Handradwelle mit einer LingenmeB8einrichtung ausgestattet ist, so ist hier eine
zusitzliche Schmierstelle zu versorgen.

WEITERE SCHMIERSTELLEN

Fur die Schalteinrichtung der unfalisicheren Schalthebel am Gewindertiderkasten und am Schlof3-
kasten sind 2 Schmierstellenvorgesehen. Eineam Gehduse des unfallsicheren Schalt-
hebels am Gewindertdderkasten und eine an der Rickseite der Maschine unterhalb

des Spindelkastens.
Die Reitstockpinole ist Uber 2 Schmiernippel mit Ol und der Wechselradbolzen

wochentlich mit Fett zu versorgen.
Ist die Maschine mit Sondereinrichtungen ausgestattet,  so sind die diesbezuglichen Schmieran-
weisungen aus den im Anhang beigehefteten Sonderbldttern zu ersehen.

3.1
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SCHMIERANWEISUNG

—

pro anno No. cm3 ind
|
—- 360 x 1-10 1 0.06 <[ O H~—-1 3-4x
I 12 30 1.85 g @
B 52 x 11 1 0.06 <& H-—-4 3-4x
|
| B 2x 12/13 2000 120 — W
l 14 8000 490 —
=25 cSt / 50° C Lo
O- O ZE: A\~
' =200 SUS / 100° F
Legiertes Maschinenslraffinat Walzlagerfett
korrosionsverhindernd, nicht schdumend, 80 DIN 51825

wasserabweisend, alterungsbestindig, druckfest.

Die Schmierhdufigkeit versteht sich bei einschichtigem Betrieb.

Zur Reinigung auf keinen Fall Benzin oder andere leicht fliichtige und brennbare Lssungsmittel

1
verwenden ! EXPLOSIONSGEFAHR! !



5 Schmiers| Hydrauliksl
Herstellerfirma | =25¢5+(3,5E)50°C =33cSt(4,5E)50°C Widlzlagerfett
ARAL Oel CMU ARAL Oel GFX ARAL Fett HL 2

BP ENERGOL HP 15

BP ENERGOL HP 20

BP ENERGREASE LS 2

CALTEX
Regal Oil B R&O

CALTEX
Regal Oil C R&O

CALTEX
Regal Starfak 2

HYSPIN 80 HYSPIN 100 SPHEEROL AP 2
DEA V'Si?:r“ WM 25 DEA VISCOBIL DEA VISCOBIL
DEA VISCOBIL Seramit 3 Sl L
NUTO H - 54
ESSTIC 45 oder BEACON 2
ESSTIC 50
RENOLIN 2
RENOLIN MR 10 oder FUCHS FETT FWA 160

RENOLIN MR 15

GASOLIN Spezialsl K

GASOLIN

Spezialsl TU 518
oder

Drucksl TX 18

DEGANOL LW 2

&
=T

&

MOBIL D.T.E. Oil
Medium

MOBIL D.T.E. Oil
Heavy Medium

oder
Hydraulikoel Vac 35

MOBILUX Grease No.2

@

s

SHELL Tellus Oel 27

VOLTOL GLEITOEL Il
oder

SHELL Tellus Oel 29

SHELL Alvania Fett 3

Beim Bezug von anderen Herstellerfirmen verlange man deren entsprechende Markenschmierstoffe

mit gleichen physikalischen Eigenschaften.

%) Die Reihenfolge der aufgefihrten Firmen bedeutet keine Rangordnung nach der besonderen
Eignung der Schmierstoffe.




Fiir die Mutterschlopschmierung ist zusitzlich eine
Vogel-Handschmierpumpe vorgesehen. Diese iat lediglich

beim Gewindeachneiden zu betatigen.
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HANDHABUNG

Wenn die Maschine ordnungsgemaB aufgestellt, angeschlossen und geschmiert ist und auch das
Fundament ausreichend Zeit zum Abbinden hatte, so kann sie in Betrieb genommen werden.
Zundchst wird mit dem Hauptschalter am Schaltschrank der Stromkreis
freigegeben und anschlieBend mit der Drucktaste (1) auf der Schalt-
platte neben dem Spindelkasten der Hauptantriebsmotor eingeschaltet.
Das Aufleuchten der dariber angeordneten Kontrollampe zeigt an, daB der Motor l&uft.

Der Antriebsmotor ist durch einen im Schaltschrank angeordneten
Uberlastungsschutz gesichert. Fuhrt also eine Uberbeanspruchung der Maschine zu
einer erhshten Stromaufnahme des Motors, so wird durch Erwdrmung einer Bi-Metall-Feder die
Unterbrechung der Stromzufuhr bewirkt. Nach dem Abkuhlen der Bi-Metall-Feder (ca. 2 Mi-
nuten) kann der Motor wieder in der Ublichen Weise eingeschaltet werden. Sollte diese Sicher-
heitsschaltung auch bei normaler Belastung der Maschine wirksam werden, so ist eine Uberpru=-
fung durch den Elektriker zu empfehlen.

Ist die Maschine mit einer NaBdreheinrichtung ausgerustet, so befindet sich unterhalb des Haupt-
schalters am Schaltschrank eine Schaltvorrichtung fur die Kuhlmittelpumpe.

SCHALTEN DER DREHZAHLEN

Der Bearbeitungsdurchmesser des Werkstickes und die Schnittgeschwindigkeit sind die Grund-
werte zur Ermittlung der einzustellenden Drehzahl. Die Schnittgeschwindigkeit wird wiederum
durch den Werkstoff, die vorgesehene Spantiefe und durch das Werkzeug bestimmt. Zur Ermitt-
lung der gunstigsten Schnittgeschwindigkeit wurde der Bedienungsanieitung eine "Rechentafel
fur Dreharbeiten" am Ende des Abschnittes il zugeordnet.

Schalttafel mit Drucktasten
zum Ein-und Ausschalten
des Antriebmotors

sowie Kontrollampe

Drehzahlschild
Drehzahl~Sichtschaltung

Hauptschalter

Schalter fur Kthlmittelpumpe
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EINSTELLEN DER DREHZAHLEN

Auf dem Drehzahlschild ist oben die vorgesehene Schnittgeschwindigkeit und unten der Dreh-
durchmesser zu suchen. Vom Schnittpunkt der jeweiligen Diagonallinien zeigt die waagerechte
Linie rechts die zu schaltende Drehzahl an.

Die drei Hebel der Sichischaltung sind nun so einzustellen, dafl die gewiinschte Drehzah! im
Fenster der Schaltnabe sichtbar ist und von den vier Linien eingerahmt wird. Die Schaltung soll
immer im Nachlauf nach dem Ausricken der Hauptspindel erfolgen. Es ist darauf zu
achten, dafBl die Schalthebel in der gewinschien Stellung einrasten.
Auf keinen Fall darf ein Schalthebel zwischen zwei Stellungen stehenbleiben, da sonst das Ge-
triebe beschudigt wird.

Wird der Hebel H in O-Stellung gebracht, so kann die Hauptspindel von Hand gedreht werden.

Bei Verwendung einer Planscheibe ist die auf dem
Umfang der Scheibe eingeschlagene Hochstdrehzah!
zu beachten ! (Siehe auch Abschnitt 4.51)

|
[
= 1
\m

0 ”R'Ucldouf

Ricklauf Vorlauf

e——3 r’o
°Vor|auf

EIN- UND AUSRUCKEN DER HAUPTSPINDEL

Die Drehbewegung und die Drehrichtung der Hauptspindel wird mit den unfallsicheren Haupt=
schalthebeln am Gewinderdderkasten und am Schloflkasten geschaltet. Beide Hebel sind durch
die Schaltwelle miteinander verbunden und betétigen Uber eine Gelenkwelle die auf der An-
triebswelle im Spindelkasten angeordnete Lamellenkupplung, sowie die elektromagnetische
Bremse,

Zum Schutz gegen unbeabsichtigtes Einschalten ist bei beiden Hebeln eine Verriegelung der
0-Stellung vorgesehen. Beim Einschalten der Hauptspindel muB der Hebel zundchst nach vorn
aus der Verriegelung gezogen und (am Gewinderdderkasten) nach rechts auf Vorlauf bzw. nach
links auf Rucklauf geschaltet werden. Der Hauptschalthebel am SchloBkasten schaltet nach unten
den Vorlauf und nach oben den Ricklauf. Das Ausriicken geht in umgekehrter Reihenfolge vor
sich, wobei der Hebel aus der Mittelstellung wieder selbsttitig in die Verriegelung einschwenkt.

Beim Umschalten von Vor- auf Ricklauf ist der Hebel zundchst in Mit-
telstellung zu bringen. Erst nach dem Auslaufen darf die andere Dreh-
richtung geschaltet werden!- Nie ruckartig, sondern zigig schalten!

Es ist gleichgultig, mit welchem Hebel die Schaltung vorgenommen wird. Erfolgt sie mit dem
Hauptschalthebel am Gewindertiderkasten, so macht der Hebel am SchloBkasten die Schaltbewe=
gung mit, wiahrend umgekehrt der Hebel am Gewinderdderkasten nur die Ausrick~Bewegung
mitmacht. Wurde also am SchloBkasten eingeschaltet, so muB3, wenn mit dem Hebel am Gewinde=
raderkasten ausgerickt werden soll, zundchst die Einrick-Bewegung nachgeholt werden.




f

SCHALTEN DER VORSCHURBE

In Abhtingigkeit von der Hauptspindeldrehzahl wird das Getriebe des Gewindertiderkastens
(bzw . Vorschubkastens) tber Wechselrdder angetrieben. Der eingestellte Vorschubwert wird uber
die Zugspindel auf den Bettschlitten Ubertragen, wihrend dieser beim Gewindeschneiden
(Abschnitt 4.3) Uber die Leitspindel angetrieben wird. Ist die Maschine nicht mit einer Leit-
spindel ausgerustet, so entfallen auch die Schaltknépfe A und B (Vorschubkasten).

o

f:') EINSTELLEN DER VORSCHUBGROSSEN NACH

3 DER VORSCHUBTABELLE

+ Die Vorschilbe werden mit dem Schalthebel L und Wahlknopf C eingestellt, wihrend die folgen-
den Einstellungen unverdndert bleiben:

Schaltknopf A und Hebel K auf 1, sowie der
Schaltknopf B auf 3 (MW= Vorschub).
Die Wechselrad-Anordnung muBl denAngaben in der Vorschubtabelle entsprechen.

Ausgehend von der gewiinschten VorschubgréBe kann links auf der Tabelle die Stellung des
HebelsL und oben die des Wahlknopfes C abgelesen werden. Die Schaltung ist wie folgt vor=
zunehmen:

Hebel D nach unten ausriicken.
Wahlknopf C und Hebel L nach der Tabelle einstellen und anschlieBend den
Hebel D wieder nach oben einriicken. '

Diese Schaltungen sollten immer im Nachlauf, nach dem Ausricken der Haupt-
spindeldrehzahl erfolgen!

W [ ] .

A1 K1IL|1l2/3]a[s]|el7]8[9]10]1]12]13][14]15]16]17]|18|19|20]|21|22|23]24|25]26]|27|28] C
. 3 1 0.056/0.063/6.071| 0,68 | 0.09 01 [0.112]0.925| 035 | 016 | 018 0,2 [0.224] 0,25 | 0.28 |0,3150.355 04 |045| 05 (056|063 071 08 bil
E 2 0t4 | 036) 098 02 |0,228 0.25] 0,28 |0.315/0,355| 04 | 0.45 05 |056(063|071| 08 | 09 |12 125) 19 | 46 | 13 H o]
‘ 1 02240,025/0.028)0.0 miq 0,04 |0,045| 0,05 o,ossln,us: oon 008009 0% [0,42(0,25| 014 016|018 | 0.2 [0.224/ 0,25 | 0.20 6,315
E 2 0,056 """‘!_"ﬂ" 0,08 0.09] 0.1 {0912/ 0,125 o.uln,u [30) 0.2 {0,224/ 0,25 | 0,20 |0,315 8,355 04045 05 (056|063 071 068 A
[ ] [ ]
Mafgebend ist dasander

Maschine angebrachte
19 Metallschild.
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SCHALTEN DER VORSCHUBBEWEGUNG

Mit der Schaltung am SchloBkasten wird die Zugspindel eingertickt und die Bewegungsrichtung
bestimmt. Der Léngsvorschub erfolgt Uber ein in die Zahnstange unter dem Bettprisma greifendes
Ritzel und der Planvorschub iber die Unterschieberspindel.

Der Fallschneckenhebel (1) ruckt inrechter Schaltposition die Zugspindel ein. Auch

bei Handtransport kann der Hebel in dieser Schaltstellung belassen werden. Die 0-Stellung ist
links.
Der Hebel (2) unterhalb des Handrades betdtigt das Wendegetriebe.

Der Hebel (3) dient zum Einschalten des Ldngsvorschubs (oben) bzw. des

Planvorschubs (unten). In Mittelstellung ist der Vorschub ausgeschaltet und der Bett~
schlitten bzw. der Unterschieber kann von Hand verfahren werden.

Der MutterschloBBhebel (4) bleibt rechts oben in 0=Stellung. Er wird nur beim Gewindeschneiden
benutzt (Abschnitt 4,3).

DIE FALLSCHNECKENSCHALTUNG

Sobald der Bettschlitten bzw. der Unterschieber gegen einen festen Anschlag ltuft oder der
Vorschubdruck eine unzuldssige Hshe erreicht, wird der Vorschub Uber die Fallschnecke auto-
matisch ausgerickt. Diese Einrichtung sichert also die Zugspindel und das Vorschubgetriebe
gegen Uberlastung und ermdglicht das Drehen gegen einen festen Anschlag.

Der erforderliche Vorschubdruck zum Ausldsen der Fallschnecke kann in besonderen Fdllen
(z.B.bei schweren Schrupparbeiten und beim Bohren ins Volle) erhsht werden. Zu diesem Zweck
ist der Deckel (5) auf der Supportplatte abzuschrauben und die darunter freiwerdende Druck-
schraube mit einem Innensechskantschlissel anzuziehen. Diese Schraube kann ganz eingedreht
werden, ohne daf8 dadurch der Fallschneckenmechanismus blockiert wird.

Die Zahl auf der Druckschraube gibt den mm-Abstand von der Oberkante bei Normalein-
stellung an.
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SCHALTEN DER GEWINDESTEIGUNGEN

MafBgebend ist das an der Maschine angebrachte Metallschild.

o hoof 1 ‘1_ 04 |045| 05055/ 06 07| [08|os) 1 |1 |2 1| |16 || 2 |22]28 28| |32[36| 4 |4a |88 56
1 125 15 175| | 2 |225) 25 |275| 3 35| | 4 |4s5|5 |55| 6 7 |8|efw|n|n 14
M‘Lzz 16|18 20|22 24 28| |32 |36 |40 |44 |48 56 n
1 16 (1820|2224 28| 32|36 | 40| 44 | 48 6| [ex] 72|60 88| 96|  |u2] [128]18s] 160|178 102 224 -
P h. 1 11| |70 60]55)50 ralus | 40| | 35 | 30 [27) 25 [23mi27n) 20 | |17%2) 15 [13%]1202 | 1100 |1 | 10 | |8% | 742 | 6 | BW (S| S| 5
28| 20(22|20| 19 |18[16| [16|12|n|10]|9:| 98| |7 |6 5w 5 |anfan 4| |33 (20| 2|2n2n]|2 n
:mzi 2 W v 1w | [1ie| e | 2 | | % |3 || Ve 2| Ve | 12
1 : T | 1 | e | |16 15| 1 T | e e | S [ag| Sae | vz | | e | Yo |z | tme [ | Yoz | W | | Tz | Yee | e | Yoz [Mae| Vs | Ve
AlH|K[LI[1][2[3]|4]|5]|6]7 8l9[10/11[12]{13[14] [15[16/17 [18]19]20|21 2223210252627*28 C
modul-T b 31 RE QL oazs{  |ors|  Jaws| |02 ! 03 0.35 | 04 |0ss| 05 |oss| 0s or| |og|os]| 1 [ |12 14
1 2 025 0.1y 05| jomd fors| jowrs | 1 |u2s{125|1rs| 15 ws| | 2 |225 25|275] 3 a5
]ﬁﬁ 21, 4 |us|5|55| 6 7 8 ‘9 0N % 2
1 4 |45| 5|55| 6 7ils|e|w|n|n ‘| |16 |8 |20]22]24 28| |32 |36 |40 |44 |48 s6 - " -
DP T | 1| |200/240|220|200| 180 | 180 160 | |140|120| 110|100 | 95 | 90 | B0 | | 70 60 |55 | 50 [47v2 45 | 60 | | 35 | 30 |27%2| 25 [23%(22%,| 20
2 2|96 |88|80l76]|72|64| |56|48 |44 |w0|38|36|32| 28|24 22(20[18]|18[16]| |1 |12]1n[0]|9:|9]|8 n
]M L22 7|6 [su|s |am|an| & | 3| 3 |2u|2|om|m] 2
1 7|6 [sv| 5 |am|un]| & [3%] 3 |2m|2v|2%|2w| 2 | | 1| 1w |1ve | tw ftane| | 1 | | 7 | 3 | tne | e e | v | V2

EINSTELLEN DER GEWINDESTEIGUNG NACH DER TABELLE

Auf der Gewindetabelle am Spindelkasten sind alle schaltbaren Gewindesteigungen und- Arten,
sowie die zu ihrer Einstellung erforderlichen Schaltfunktionen verzeichnet:
An der rechten Seite die )
Wechselrad-Anordnung. Bei Gewinden mit metrischer Steigung und bei Whitworth-Ge-
winden bleibt die normale Wechselrad-Ubersetzung, die auch bei den Vorschuben zur An-
wendung kommt. '
An der linken Seite die Stellung der am Spindelkasten angeordneten
Hebel H, K und L, sowie Schaltknopf A.
Bei Normalgewinde (K 1) ist die Stellung des Hebels H beliebig, bei Steilgewinde (K2) sind
die weiteren Schaltungen von der Stellung des Hebels H, also von der vorgesehenen Dreh-
zahl abhidngig. Die mit dem
Wahlknopf C einzustellende Ordnungszahl kann auf der Mittelleiste abgelesen werden.

Vor dem Einstellen der Ordnungszahl mit dem Wahlknopf C muB8 der Hebe! D nach unten
ausgerickt werden. Das Einrlicken dieses Hebels, wie auch alle anderen Schaltungen, sollen
im Nachlauf, nach dem Ausriicken der Hauptspindeldrehzahl erfolgen !

SCHALTEN DER SUPPORTBEWEGUNG

Die Supportbewegung erfolgt Uber Leitspindel und MutterschloB. Mit dem
Schaltknopf B wird auf Position 2 bzw. 4 (Wendegetriebe) die Leitspindel eingeschaltet und

am SchloBkasten der
Hebel 3 in Mittelstellung gebracht. Nur so ist das Einricken des Mutterschlosses

mit dem

Hebel 4 mdglich. Diese Verriegelung gewthrleistet, daB immer nur eine Vorschubart ge=

schaltet werden kann.



11 Buniynysny 1aq J[|R$4U]

-v/1° 1210

¥9° 1l

22

SICHERUNG DER LEITSPINDEL

Um bei unbeabsichtigtem Anfahren gegen einen festen Widerstand withrend des Gewindeschnei-
dens keine Beschddigungen an den Getriebeteilen und der Leitspindel zu verursachen, st die
Leitspindel durch einenAbscherstift gesichert. Dieser Abscherstift stellt die Verbindung zwischen
der Kupplungshiilse am Gewindertderkasten und der Leitspindel her und ist nach Abnehmen der
Schutzkappe Uber dem Schaltgehtiuse des Hauptschalthebels zugénglich.

Die ausgewihlte Aluminium-DruckguB3legierung des Abscherstiftes ermsglicht es, die Leitspindel
starr undsicher mitzunehmen. Sobald der Leitspindelvorschub aber durch Anfahren oder bei
auBBergewshnlich grofler Steigung mit zu grolem Spanquerschnitt Uberlastet wird, schert der Stift
ab. Fur diesen Fall befindet sich unter der oben erwihnten Schutzkappe ein Ersatzstift. Um die-
sen Ersatzstift gratfrei eintreiben zu kdnnen, muB3 die kegelige Bohrung genau fluchten. Zum
Ausrichten der versetzten Bohrung dient einStahlstift, welcher in einer Papiertasche mitgeliefert
wurde.

Sollten keine Abscherstifte mehr zur Hand sein, sind diese unter der Bezeichnung

Abscherstift 8 x 50 VDF 5164

von der zusténdigen VDF-Vertretung bzw. vom Lieferwerk zu beziehen. Es darf nur dieser Ab-
scherstift mit dem eingeprigten VDF-Zeichen verwendet werden. Auf keinen Fall ist er
durch einen Stahlstift zu ersetzen.

EINSTELLEN DER WECHSELRADSCHERE

Zum Einstellen des Zahnspieles, zum Festziehen des Wechselradbolzens (e) in der Schere (f) so-
wie zum Drehen der Wechselrdder beim Teilen mehrgiéingiger Gewinde ist der mitgelieferte
Steckschlussel (g) vorgesehen.

Beim Austauschen der Wechselrider sollte am Spindelkasten der Schalthebel K (Steilgewinde=-
schaltung) und am Gewinderdderkasten der Schaltknopf A (mm/inch) in Mittelstellung gebracht
werden, da sonst beim Anziehen des Wechselradbolzens das Getriebe unter gréflerem Kraftauf-
wand mit durchgedreht werden muB8. Es ist zu beachten, daB zum Festziehen des Wechselrad-
bolzens in derSchere die Nuten der Rundmutter (h) sowie die Lécher der Wechselrdder deckungs-
gleich hintereinander liegen mussen, damit die Mutter auch mit dem Schlussel erfaB3t werden kann.

Um ein Hineinziehen oder Herausdriicken der Wechselrdder zu vermeiden, ist darauf zu
achten, dafBl der Scherenbolzen (k) krdftig angezogen wird.

MEHRGANGIGE GEWINDE

Die Maschine ist mit einer Einrichtung ausgestattet, die das Schneiden mehrgidngiger Gewinde
wesentlich erleichtert. Das Wechselrad (a) auf der Antriebswelle ist zu diesem Zweck mit einem
60-zdhnigen, auf der Welle verschiebbaren Rad (b) gekuppelt.

Wenn der erste Gang des Gewindes geschnitten wird, muB8 der mn’r einer
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Markierung versehene Zahn des Kupplungsrades (b) in die mit 60 be-
zeichnete Lucke des Wechselrades (a) greifen. Das MutterschloB bleibt im Ein-
griff,bis alle Giange geschnitten sind. Lediglich bei Verwendung eines Gewindeschneidanzeigers
(Beschreibung im Abschnitt S 2) kann es ausgeriickt werden.
Zum Einstellen des zweiten Gewindeganges ist die Schraube (c)so weit zu lésen, daf3 das Kupp-
lungsrad (b) aus der Verzahnung gezogen werden kann. Dann sind die Wechselridder und damit
das Vorschubgetriebe so weit durchzudrehen, bis die Réder (a) und (b) um den aus der folgenden
Tabelle zu ersehenden Wert gegeneinander verschoben sind.
Soll also mit der Einstellung H1 und K2 ein 3-giingiges Gewinde geschnitten werden, so mussen
die Rader (a) und (b) um 320 Zshne, das sind 5 1/3 Umdrehungen, gegeneinander verdreht wer-
den. Dieses geschieht mit dem Steckschlussel (g). Es ist dabei zu beachten, daB er nicht in
die Nuten der Rundmutter (h) des Wechselradbolzens greift. Ist die entsprechende Stellung er-
reicht, so wird das Kupplungsrad (b) wieder in die Verzahnung geschoben und durch Anziehen
der Schraube (c) gesichert. Nachdem der zweite Gang geschnitten ist, muB die gleiche Verstel-
lung noch einmal vorgenommen werden . Die Verstellung muB immer in der gleichen

Richtung erfolgen.
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Normalgewinde Steilgewinde
a Hebel H beliebig 2 1
Vi — Hebel K 1 2 2
b Gewindegiinge | Verstellung Wechselrad (a) gegen Kupplungsrad (b)
Zshne = Umdr. | Zshne = Umdr. | Zshne = Umdr.
c— 2 30 | 12 | 120 2 | 480 | 8
3 20 1/3 80 11/3] 320 51/3
— 4 15 1/4 | 60 1 240 | 4
5 12 15 | 48 | 45| 192 | 31/5
6 10 16 | 40 | 2/3 | 160 | 22/3

AP|-GEWINDE

Die Gewindesteigung wird in der Ublichen Weise eingestellt (4.31). Damit sich der Drehstahl
in dem richtigen Winkel zur Drehachse bewegt, muf} er durch ein Kegellineal gefUhrt werden.
Dieses gestattet eine Winkelverstellung von + 10°_ (Sonderausstattung S 31). Es kann somit ein
Gewinde mit einem Kegelwinkel von maximal 20° geschnitten werden.
Die gebrduchlichen Steigungen fir A P | sind mit Ausnahme von 11 1/2 Gg. und 27 Gg. auf 1" in
der Gewindetabelle enthalten. Bei nicht zu groBler Gewindeldnge kann an Stelle
von 11 1/2 Gg. auf 1" die metrische Steigung 2,2 mm benutzt werden, wobei der Steigungs-
fehler pro Gang 0,0087 mm = 0,0003" betrdgt. Fur genaue Gewindesteigungen sind folgende
Wechselrad-Anordnungen nstig: ‘

Bei metrischer Leitspindel

11 1/2 Génge auf 1":

27 Ginge auf 1":

Bei Zoll-Leitspindel

11 1/2 Giénge auf 1":

—

Einzustellender Tabellenwert 10 Ginge auf 1"

27 G'dnge auf 1":

Einzustellender Tabellenwert 14 Giange auf 1

71 140
5 - 71 Zghne
71 140
WZohne

Einzustellender Tabellenwert 28 Ginge auf 1"

75

127 -

128
92

Zshne

75

127 -

128
90

Zishne

Einzustellender Tabellenwert 24 Ginge auf 1"

Wird ein Gewindeschneidanzeiger benutzt, miussen die genauen
Gewindewerte eingehalten und die dafir vorgesehenen Wechsel-
rader eingesetzt werden.




[1] Buniynyisny 1929 J||R44u3

- 69/891° 1210

o'y

HOSI1d13.

24

BERECHNUNG DER WECHSELRADER FUR GEWINDESTEIGUNGEN
DIE NICHT - IN DER TABELLE ENTHALTEN SIND
(Metrische Leitspindel)

Sollen Gewinde geschnitten werden, die nicht nach der Tabelle einzustellen sind, so kann dies
durch zusdtzliche Wechselrader erreicht werden. Es ist ein fir die Berechnung gin-
stiger Tabellenwert ander Maschine einzustellen und die Differenz Uber die Wechsel-
rader auszugleichen. Beim Festlegen der Wechselradibersetzungen ist die Grofle des Wechsel-
radverdecks und der Schere zu beriicksichtigen. AuBlerdem ist-zu beachten, daB der von den
3 Achsen gebildete Winkel nicht zu stumpf wird.

Nachfolgend sind einige Beispiele fir die Berechnung der Wechselrdder aufgefuhrt:

Metrische Gewindesteigung

Normale Wechselradibersetzung: % Zshne, Zwischenrad Z = 140
Zu schneidende Gewindesteigung: 25 mm
Einzustellender Tabellenwert: 20 mm

" 7125 _ w0
Berechnung der Wechselrader: =T " 50 15 = 7 Zshne

Whitworth - Gewinde

Normale Wechselradibersetzung: ;}- Zshne, Zwischenrad Z= 140
Zy schneidende Gewindesteigung: 15 Gunge auf 1"
Einzustellender Tabellenwert: 12 Gidnge auf 1"

i o2 7z
Berechnung der Wechselridder: 3 75" 40 7 Zshne

In Sonderfdllen kanneine Gewindesteigung auch unter Ausschaltung des Gewinderdder~
kastens nur mit Wechselrddern erreicht werden. Die Einstellung ist wie folgt vorzunehmen:

R am Gewinderdderkasten ety GO

Am Spindelkasten KnopIlE Uik Knopf B auf 1

Hiermit ist die Ubersetzung 1:1 eingestellt und der Gewindertiderkasten ausgeschaltet. Wird das
Leitspindel-Wendegetriebe benstigt (Knopf B auf 2 bzw. 4), so muB die Leitspindelsteigung
(12 mm) nach der Tabelle eingestellt werden, um auch tber den Gewindersderkasten die Uber~
setzung 1:1 zu erhalten.

Wechselradubersetzung bei 12 mm Gewindesteigung: % Zshne, Zwischenrad Z = 140

Zu schneidende Gewindesteigung: 10 mm
Leitspindelsteigung: - 12 mm

. 7110 _ 7110
Berechnung der Wechselrader: 1 20 - 71 Zshne

Gewinde mit Zollsteigung

Wechselradubersetzung bei 1/2" Gewindesteigung: H Zghne
Zu schneidende Gewindesteigung: 5/16"
Gewindesteigung bei Grundibersetzung: 1/2"

) 21 - 27 2 -5l70 -127 .
Berechnung der Wechselrsder: 20 ~ 71 16 ] 120 - 112 Zishne
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. des Bettschlittens

EINRICHTEN DER WERKZEUGE
UND BEGRENZEN DER ARBEITSWEGE

Zum Feineinstellen der Werkzeuge in Plan- und Léangsrichtung sind die Supportspin-
deln mit Skalenringen versehen. Der Teilring der Planschieberspindel hat auBBerdem einen Nonius

zur Feinsteinstellung.

Auf der Skala der Planspindel im Unterschieber entspricht

bei metrischer Teilung:
1 Teilstrich 0,05 mm Zustellweg oder 0,1 mm Durchmesserdnderung am Werkstuck und
1 Umdrehung 5 mm Zustellweg oder 10 mm Durchmesserdnderung am Werkstiuck.

bei Zollteilung:
1 Teilstrich
1 Umdrehung

Auf der Skala der Oberschieberspindel entspricht
bei metrischer Teilung: 1 Teilstrich=0,1 mm und 1 Umdrehung = 5 mm Zustellweg,
bei Zollteilung: 1 Tenlsrnch 0.002" und 1 Umdrehung = 1/4" Zustellweg.

0.001" Zustellweg oder 0.002" Durchmesserdnderung am Werkstiick und
1/4" Zustellweg oder 1/2" Durchmesserdnderung am Werkstick.

Hnl""lllflllillh. \llllllllllﬂll"""'
n mfmm_ =

. \ m I IIHF"”l
&" '8, ”.H“"""f')

Plananschlag

Klemmschraube zum Festsetzen

Langsanschlag

Zum Begrenzen der Arbeitswege ist die Maschine mit einem Lings- und einem Plan-
anschlag ausgerustet. Fahrt der Bettschlitten bzw. der Unterschieber gegen einen dieser An~

schldge, so wird die Vorschubbewegung ber die Fallschnecke ausgeschaltet.
Das Anschlagdrehen ist natirlich nur bei Vorschiben uber die Zugspindel méglich. //

7
/ Beim Gewindeschneiden (Leitspindelvorschub) dirfen die An-
i

7 schldge nicht zur Anwendung kommen!

Der Liangsanschlag wird durch Verschieben auf dem vorderen Bettprisma grob eingestellt
und mit 2 Klemmschrauben festgesetzt. Zur Feineinstellung ist der Anschlag mit einer Mikro-
meterschraube ausgestattet, dessen Teilstrichabstand einem Verstellweg von 0,05 mm bzw. bei
Zoll-Ausfthrung 0.001" entspricht. )

Als Sonderausstattung kann auch ein Sechsfach-Trommelanschlag (Einstellbereich 100 mm) zur
Anwendung kommen. Bei nachtrdglichem Anbau ist zundchst die Anschlagtrommel am Bettprisma
zu befestigen (gegebenenfalls nacharbeiten) und die Anschlagschraube am Bettschlittenholm ge-
gen die dazugehorige verlangerte Schraube auszutauschen.

Der Plananschlag ist zweiteilig. Ein Anschlag ist an der rechten Seite des Unterschiebers,
der andere auf dem Bettschlitten verschiebbar angeordnet. Zur genauen Einstellung ist der An-
schlag am Unterschieber mit einer Feineinstellschraube versehen. Der einzustellende Wert kann

in diesem Fall an der Skala der Planspindel abgelesen werden.

Bei Plandreharbeiten kann der Bettschlitten mit einer auf dem rechten Bettschlittenholm
angeordneten Klemmschraube festgesetzt werden.
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SPANN- UND FUHRUNGSMITTEL

Zum Befestigen der Spannmittel ist die Hauptspindel mit einem Spindelkopf nach DIN 55022,
oder mit einem Camlock-Spindelkopf ausgestattet. Beide Ausfihrungen sehen zur Zentrierung
der Spannmittel einen Kurzkegel 1:4 vor. Die Handhabung ist wie folgt:

Spindelkopf nach DIN 55022 e

Die Bajonettscheibe (1)wird durch zwei am Spindelkopf befestigte Anschlagbuchsen (2) gehalten
und in ihrem Verstellbereich fixiert. Zum Befestigen des Spannmittels ist die Bajonettscheibe
zundchst bis zum Anschlag nach rechts zu drehen. Die vier Bohrungen sind frei und das Spann-
mittel kann auf den Spindelkopf geschoben werden. Die Verriegelung erfolgt durch eine Links-
drehung der Bajonettscheibe bis zum Anschlag. Mit dem Anziehen der auf den Stehbolzen (3)
angeordneten Bundmuttern (4) wird das Spannmittel so fest gegen Kegel und Planfléiche des Spin-
delkopfes gezogen, daB ein Verdrehen oder Lockern auch bei schweren Schnitten ausgeschlossen
ist. Es ist darauf zu achten, daB die Stehbolzen nicht den Spindelkasten streifen kdnnen.

Soll das Spannmittel abgenommen werden, so sind die Bundmuttern um- ca. 1/2 Umdrehung zu
lssen und die Bajonettscheibe nach rechts zu entriegeln. Schwere Spannmittel sollten vor dem
Entriegeln an den Kran gehdngt werden.

-

Camlock - Spindelkopf

Vor dem Aufsetzen eines Spannmittels sind zundchst die radial im Spindelkopf angeordneten
Nockenbolzen (5) so weit nach links zu drehen, bis sie hdrbar einrasten. AnschlieBend kann
das Spannmittel mit seinen Stehbolzen (6) in die Aufnahmebohrungen geschoben und durch
Rechtsdrehung der Nockenbolzen um ca. 90° festgezogen und gesichert werden.

Zum Abnehmen des Spannmittels sind die Nockenbolzen lediglich nach links zu drehen bis sie
einrasten. Schwere Spannmittel auf jeden Fall vorher an den Kran héngen!

Vor dem Aufsetzen eines Spannmittels sind beide Spannflédchen zu reinigen und zu Slen!
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DIE PLANSCHEIBE

Wird zum Einspannen eines WerkstUckes eine Planscheibe verwendet, so muB die zulassige
Hschstdrehzahl beachtet werden. Bei Uberschreitung dieser Hchstdrehzahl wirde das Material
durch die auftretenden Fliehkrafte einer zu hohen Belastung ausgesetzt sein, so daB die Sicher-
heit nicht mehr gewéhrleistet ist. DaPlanscheiben nicht dynamisch ausgewuchtet werden kénnen,
kommt noch eine Uberm&Bige Beanspruchung der Hauptspindellager hinzu.

Hochstdrehzahlen fur Planscheiben

Planscheiben (geschlossene Bauart) mit einem Durchmesservon [450 mm[500 mm [610 mm |710 mm

Hschstdrehzahl bei Ausfuhrung in GrauguB3 U/min 560 560 450 355
Haschstdrehzahl bei Ausfihrung in Stahlgu3 U/min 9200 900 710 560
Hochstdrehzahl bei Ausfuhrung in Stahl U/min | 1120 | 1120 900 710

Diese Drehzahlen dirfen aber nur beim Bearbeiten von verh&dltnismaBig leich-
ten und kurzen Werksticken, deren Aufspannung nicht zu einer Unwucht
fuhrt, zur Anwendung kommen. In allen anderen Féllen mufl eine entsprechend geringere Dreh-
zahl emgesfe“f werden, Es ist jedoch zu empfehlen, wo es mglich ist, zum Spannen ein dyna-
misch ausgewuchtetes Spannfutter zu verwenden.

Héchstdrehzahlen fir zentrisch spannende Drei- und Vierbackenfutter
Durchmesser des Futters |160 mm |200 mm 250 mm|315 mm|400 mm

Futterksrper aus GrauguB Hschstdrehzahl U/min | 1800 | 1400 | 1120 900 710
Futterksrper aus Stahl Hochstdrehzahl U/min | 3550 | 2800 | 2240 | 1800 | 1400

Soll die Hauptspindel zum Aufsetzen eines Spannmittels von Hand
gedreht werden, so mul der Hebel H in 0-Stellung gebracht werden.

DIE SETZSTOCKE

Als Sonderausristung kann zur Maschine ein mitgehender und ein feststehender Setzstock gelie-
fert werden. Beide Setzstocke sind in der Regel mit Gleitbacken, auf Wunsch aber auch mit
Rollenbacken lieferbar. Beim Einrichten ist darauf zu achten, daB die Backen
gleichmaBig zugestellt und nicht zu fest angezogen werden.
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DER REITSTOCK

Durch die giinstige Kraftubertragung vom Klemmhebel (a) tber ein Gewinde und ein elastisch
wirkendes Weichgummi auf die Klemmbacken,ist nur wenig Kraft zum sicheren Festklemmen der
Pinole erforderlich. Ist der Reitstock mit einer Federung fur den Druckausgleich ausgeristet, so
muB der Klemmhebel (a) bei starker Erwiirmung des Werkstickes von Zeit zu Zeit gelsst werden,
damit die Federung wirksam werden kann. (Erneuerung des Weichgummis siehe Abschnitt 5.5)

Handhabung zum Drehen eines leichten Kegels

Durch Verschieben des Reitstock-Oberteiles wird eine leicht kegelige Bearbeitung des Werk~-
stickes ermsglicht. Hierzu sind zyerst die Reitstockbefestigungsschrauben (m) zu lssen und die
Schraube (n) ganz herauszudrehen. Soll sich der Kegel z.B. nach der Reitstockseite verjingen,
ist die hinten liegende Schraube (o) um ein etwas tber die nstige Zustellung hinausgehendes
MaB herauszuschrauben. AnschlieBend wird mit der vorn liegenden Schraube (p) das Reitstock=
Oberteil um den erforderlichen Wert nach vorn verschoben und die hintere Schraube (o) wieder
fest angezogen, ebenfalls die Befestigungsschrauben (m).

Um den Reitstock wieder auf Drehmitte einrichten zu kdnnen, sind auf seiner Ruckseite zwei
Fuhlfldchen (r) angebracht, die eine seitliche Verschiebung von 0,01 mm bereits deutlich spur-
bar machen. Zum endgultigen Ausrichten ist die Verwendung von Prisfdorn und MeBuhr zu emp-
fehlen. Ist der Reitstock auf Drehmitte eingerichtet, so werden Ober- und Unterteil wieder mit
der Schraube (n) verbunden.
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Dieser Abschnitt soll AufschluB geben tber die Ursachen etwa auftretender Ungenauigkeiten und
ihre Behebung.

Fur die Instandhaltung und damit fur die Lebensdauer der Maschine ist eine richtige und zuver-
lassige Schmierung besonders wichtig. Es sei deshalb an dieser Stelle nochmals auf den Abschnitt
"Maschinenpflege" EJ besonders hingewiesen.

URSACHEN FUR UNGENAUE DREHERGEBNISSE

Die Ursache schlechter Drehergebnisse ist erfahrungsgemd fast immer die unsachgemiiBe Auf-
stellung der Maschine. Zeigen sich trotzdem nach einiger Zeit Ungenauigkeiten beim Drehen,
so sind folgende Punkte zu priifen:

Hat die Bettschlitten~, bzw. Ober- oder Unterschieberfihrung zuviel Luft (5.41) -
Ist die Mutterschlolfihrung spielfrei eingestellt (5.42) -

Steht die Reitstock-Pinole auf Mitie (4.53) oder

klemmen die Spannbacken des Futters ungleichmaBig?

Rattert die Drehbank, liegt es meist daran, daB kritische Schwingungszahlen zwischen Maschine
und Werkstiick zusammenfallen. Es laBt sich dann durch Anderung der Drehzahl oder des Vor-
schubes beseitigen. Ist dies nicht der Fall, so kdnnen auch die nachstehend aufgefuhrten Ursa-
chen daran schuld sein:

Ungenaues Ausrichten der Drehbank mit der Wasserwaage (2.3).

Der DrehbankfuB3 ist nicht vollstéindig untergossen oder ruht nicht vollstéindig auf dem Fundament .
Das Werkstiick ragt zu weit aus dem Futter heraus. indiesem Falle ist ein Setzstock anzusetzen.
Schlecht sitzende Futterscheibe bzw. die Befestigungsschrauben sind nicht fest angezogen.
Schlechter Sitz der Ksrnerspitzen.

Die Drehbank wird durch unausgewuchtete Aufspannvorrichtungen oder Werkstiicke zwangs=
weise in Vibration versetzt.

Es wird mit zu hoher Schnittgeschwindigkeit gearbeitet. (Hschstdrehzahl der Spannmittel be-
achten: Abschnitt 4.51)

Das Werkzeug federt, ist nicht fest genug oder falsch eingespannt, bzw. es ist stumpf,
Die Bettschlitten=-, bzw. Ober~ oder Unterschieberfuhrung ist nachzustellen (5.41).
Die Hauptspindel-Lagerung muB nachgestellt werden (5.22).
LaBt die Durchzugskraft der Maschine nach, so ist die Ursache in den folgenden Punkten zu suchen:
Bei Maschinen mit FuBmotor kdnnen sich die Antriebsriemen geldngt haben (2.5) oder

die Ani “sbs=Kupplung muB8 nachgestellt werden (5.21).
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SPINDELKASTEN

Bevor der Spindelkasten gedffnet wird, ist aus Sicherheitsgrinden zu-
ndchst die Stromzufuhr zu unterbrechen. Erst dann sollte die Verschrau-
bung des Spnndelkasten Deckels gelsst und der Deckel vorsichtig ab-
gehoben werden. .

NACHSTELLEN DER LAMELLENKUPPLUNG

Die auf der Antriebswelle des Spindelkastens angeordnete Lamellenkupplung ist einem natirlichen
Verschleil ausgesetzt, so daf8 nach einer geraumen Zeit eine Nachstellung erforderlich wird.
Dieses geschieht in der folgenden Weise:

Die Rundmutter RV dient zum Nachstellen der Vorlaufkupplung, die Mutter RR zum Nachstellen
der Rucklaufkupplung. Die Verstellung wird bei entlasteter Kupplung vorgenommen. Zum Nach-~
stellen der Vorlaufkupplung ist also mit dem Hauptschalthebel der Rucklauf zu kuppeln bzw. um-
gekehrt. Den Hebel (H) stellt man auf 3 (Vorgelege 16:1). Dann ist die entsprechende Rund-
mutter zu entriegeln. Zu diesem Zweck wird das mit einem Stift versehene Sicherungsplattchen S
herausgezogen und so verdreht, daf3 es quer zur Nute steht. Nun kann die Mutter zugestellt
werden. Meist genlgt 1/12 Umdrehung (die Mutter hat 6 Lscher am Umfang). Das Sicherungs-
plattchen wird zurickgeschwenkt und die Rundmutter ein wenig hin und her bewegt, bis der Stift
wieder einschnappt. Wichtig ist, daf8 das Sicherungsplittchen richtig i in der Nute ||egr da sich
die Rundmutter sonst von selbst verstellf

Bei einem anschlieBenden Probelauf ist die Mitnahme der Kupplung zu priifen. Geht das Schalten
zu hart oder springt der Hauptschalthebel in die 0-Stellung zuriick, so ist die Kupplung zu stark
angezogen worden.

NACHSTELLEN DER HAUPTSPINDEL-LAGERUNG

Die Lager sind im Werk so eingestellt worden, daB8 normalerweise kein Nachstellen erforderlich
ist. Wenn aber trotz Uberprufung aller unter 5.1 (Ursachen fur ungeriaue Drehergebnisse) ange-
fuhrten Fehlerquellen kein sauberes Drehbild mehr zu erzielen ist, bzw. die Maschine rattert,
dann ist die Hauptspindel~Lagerung nach der folgenden Beschreibung neu einzustellen:

Zundchst ist zu Uberprifen, ob die Mutter M7 fest angezogen und mit
der Mutter M8 gekontert ist. Dann kénnen die Lager in der beschriebenen Rejhenfolge
nachgestellt werden.

VORDERES HAUPTLAGER MIT WALZLAGERUNG

Der Innenring des Walzlagers auf dem Kegelsitz der Hauptspindel wird durch PreBsl aufgeweitet,
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welches mit einem Olinjektor # zu erzeugen ist. Zu diesem Zweck wird das mitgelieferte Win-
kelstick in die Bohrung B am Spindelkopf eingeschraubt.

AnschlieBend ist die Mutter M1 so weit anzuziehen, bis alle Rollen am Innen- und AuBBenring des
Lagers zur Anlage kommen. Dieses kann am Spindelkopf mit einer MeBuhr kontrolliert werden.
Die Mutter M2 wird nun ebenfalls angezogen und die Mutter M1 gegen die festzuhaltende Mutter
M2 gesichert.

Nach dem Neveinstellen eines jeden Lagers ist zu prifen, ob sich die Hauptspindel bei ausge-
rickten An- und Abtriebsrddern noch leicht von Hand drehen l&8t. Ein zu hartes Nach-
stellen der Lager kann zu Schidden fihren.

N
S RN
NN RN

AT
7

M8 M7 ‘M6 M5 M4 M3

MITTLERES HAUPTLAGER

Ob eine Nachstellung dieses Lagers erforderlich ist, kann folgendermaBen geprift werden:
Wahrend die Hauptspindel von Hand gedreht wird, versucht man, die Walzen festzuhalten. Ge-
lingt dieses, so muBl das Lager nachgestellt werden.

Dieses Lager hat ebenfalls einen Kegelsitz auf der Hauptspindel. Es kann jedoch nicht durch
Oldruck geweitet werden, da eine Bohrung fur den Olinjektor die Hauptspindel an dieser Stelle
schwiichen wiirde. Der Innenring des Lagers ist mit der Mutter M3 so weit auf den Sitz zu schie-
ben, bis die Rollen innen und auBlen anliegen (erneute Kontrolle). Dann auch die Mutter M4
anziehen und die Mutter M3 gegen die festzuhaltende Mutter M4 sichern.

HINTERES STUTZLAGER
Dieses Lager hat einen zylindrischen Sitz und bedarf keiner besonderen Einstellung.
AXIAL-LAGER

Nach dem Lssen der Mutter M5 wird die Mutter M6 so weit angezogen, daf zwischen Druck-
lager, Buchse und Mutter M6 keine Luft mehr ist. AnschlieBend ist die Einstellung mit der Mutter
M5 in tblicher Weise zu sichern.

VERANDERN DER BREMSWIRKUNG

Die im Spindelkasten angeordnete elektromagnetische
Lamellenbremse arbeitet vallig wartungsfrei: Mit dem
Ausschalten der Drehbewegung durch einen der beiden
Hauptschalthebel wird die Bremse wirksam (solange der
Hauptmotor eingeschaltet ist). Die Wirksamkeit der Bremse
kann am Abgreifwiderstand, welcher im Schaltschrank
untergebracht ist, verdndert werden (siehe Abbildung).
Der Bremswiderstand ist von uns so eingestellt, dafl die
Bremszeit fur die leere Spindel von der Hschstdrehzahl bis
auf 0 etwa 2 Sek. betragt. Um eine Uberlastung des
Getriebes zu vermeiden, sollte die volle Bremsspannung
von 24 Volt, bei der die Bremse ihr groftes Moment hat,
nicht ausgenutzt werden.

STARKER

BREMSWIRKUNG

SCHWACHER

* Der Olinjektor mit AnschluBstick kann vom Lieferwerk bezogen werden.

5.22
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GEWINDERADERKASTEN

Treten im Vorschubgetriebe Fehler auf, so ist es dringend zu empfehlen, unseren Kundendienst in Anspruch
zu nehmen, da Fehler in der Selbstmontage leicht gréflere Schiden hervorrufen kdnnen. MuB aber doch
eine Reparatur selbst vorgenommen werden, dann bitten wir, dabei genauestens nach den folgenden Richt-
linien zu verfahren!

Ausbau:

1. Drehknopf A auf 1 {(mm).

2. Wahlscheibe C auf die Ordnungs-
zahl 1 und

3. Hebel D nach oben schalten.

4., Dann die Schrauben am oberen Dek-
kel lssen und den Deckel abnehmen.

5. Den Hebel D wieder nach unten
schalten. (Die Schaltridder befinden
sich jetzt in Mittelstellung)

6. Nun kann der Drehknopf B gelsst
und anschlieBend der

7. vordere Deckel abgeschraubt werden.

Zusammenbau:
1. DasSchaltrad 10 muB links indas in-
nenverzahnte Rad eingekuppeltsein.

P 2. Die Radblécke 11 bis 16 stehen in
7 Mittelstellung.
3. Das uber die Schaltgabel 17 zuy be-

Od
1O
Pl

®

(o]

tatigende Schaltrad muf3 von dem
links in Eingriff kommenden Rad ca.
5 mm Abstand haben.

WA

E T ?L 4. Derobere vom Drehknopf B betttigte

=0 = = (o 4 : Radblock wird ganz nach rechts in
© . r d | o Eingriff gebracht.

H mi = i i 5. Auf dem vorderen Deckel mit dem

E B El ' ® Schaltpaket steht der Drehknopf A

auf 1 (mm) und der Hebel D ist nach
unten geschaltet. :

) © 9/ 6. Vor dem Anschrauben des Deckels
L muB die Anlagefldche bis zur halben
\ Hohe mit einer nicht trocknenden
7 18 Dichtmasse bestrichen werden. Die-
/ sen Anforderungen entspricht z.B.

o)

das Fabrikat
"Teroson-Atmosit"
) P von der Firma: Chemische Fabrik
; Heidelberg.

7. Dann wird der vordere Deckel ange-
setzt (zuerst den linken und dann den

o rechten Zylinderstift einrichten!)

und festgeschraubt.

O 8. Um zu kontrollieren, ob die Schalt-
gabeln richtig im Eingriff sind, wird

’ der Drehknopf L am Spindelkastenin

19 Mittelstellung gebracht. Nun k&n-

nen die Wechselrdder von Hand be~

wegt werden.- Im Gewinderdderkasten darf sich hierbei die hinten

liegende Welle mit den vier Radern, die von den Schaltrédern 11

und 12 gekuppelt werden kdnnen, nicht mitdrehen!

9. Nun ist die Welle 18 so weit zu drehen, bis das auf dem Umfang der
linken &uBeren Schaltscheibe mit 1 bezeichnete Loch vor .dem
Sicherungsstift 19 steht.

10. Der Hebel D wird dann nach oben geschaltet,

11. Ist die Wahlscheibe C am oberen Deckel auf die Ordnungszahl 1
eingestellt, kann dieser aufgesetzt und festgeschraubt werden.

12. Der Drehknopf B wird so befestigt, daf3 er nach dem Schild die Posi-
tion 4 einnimmt.

Nur bei ge +uer Befolgung der obigen Richtlinien stimmen die Stellungen der Schaltelemente mit den

Schildern und somit mit den angegebenen Vorschubwerten tberein.

18

19
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BETTSCHLITTEN

Um ein einwandfreies Drehergebnis erzielen zu kdnnen, ist die spielfreie FUhrung des Bettschlit-
tens sowie des Ober- und Unterschiebers von besonderer Wichtigkeit. Beim Gewindeschneiden
ist die Fuhrung des Mutterschlosses von ausschlaggebender Bedeutung. Wird eine Nachstellung
erforderlich, so kann diese nach den folgenden Richtlinien vorgenommen werden:

NACHSTELLEN DER SUPPORTFUHRUNGEN

Zum Korrigieren der Bettschlittenfihrung sind unterhalb der Bettwangen zwei durch
Schrauben verschiebbare Keilleisten angebracht. Zunichst wird jeweils die Schraube 10 ge-
lockert. Mit der auf der Gegenseite angeordneten Schraube ist die Leiste um das erforderliche
Mal zu verschieben und dann die Schraube 10 wieder anzuziehen.

Die Fihrungen des Ober- und Unterschiebers sind ebenfalls durch Keilleisten
regulierbar. Die Verstellung erfolgt auch hier durch je 2 Schrauben, von denen auf dem Bild je
eine (11 und 12)sichtbar ist. Beim kurzen Unterschieber befindet sich die hintere Stellschraube
unter der Abdeckung fur die Schieberfihrung (13).

Auch bei Sonderausfihrungen (z.B. mit 2 getrennten Unterschiebern oder mit Selbstgang im Ober-
schieber) sind die Fihrungen immer in gleicher Weise einstellbar.

Macht sich bei der Planspindel ein toter Gang bemerkbar, so muBl die Spindelmutter nachgestellt
werden. Diese besteht aus zwei Teilen, um das Spiel zwischen Spindel und Mutter beseitigen zu
kénnen. Man lost die Schraube 14 um etwa eine Umdrehung und zieht den Gewindestift 15 so
weit an, daf sich die Spindel noch ohne Gewalt drehen l&Bt. Dann mu3 die Schraube 14 wieder
gut festgezogen werden.

-

N
B (%
\MWWI =

l

16 17

NACHSTELLEN DER MUTTERSCHLOSSFUHRUNG

LaBt sich das MutterschloB sehr leicht schalten oder springt es bei Belastung wieder auf, so mu3
die Fihrung nachgestellt werden. Hierzu sind die Kontermuttern 16 und 17 zu lssen, um dann
mit den Schrauben die Mutterschlof3fihrung gleichmdflig einzuengen, bis sich der Hebel wieder
feinfuhlig schalten I&Bt. AnschlieBend werden die Muttern wieder angezogen.
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REITSTOCK

Entspricht die Klemmung der Reitstock-
pinole nicht mehrden Erfordernissen, so
mull das zur Krafttbertragung auf die

Klemmbacken dienende Weichgummi’

ausgetauscht werden. Der Ausbau ist

wie folgt vorzunehmen:

Der Kegelstift (b) und die Schraube (d)
sind zu lssen. Dann wird der Klemm-
hebel (a) mit der Buchse (c) und an-
schlieBend auch das Druckstick (e)
herausgezogen. Nach dem Entfernen
des Kegelstiftes (f) kann die Zugstange
(g) mit der vorderen Kiemmbacke (h)
und die Buchse (k) ausgebaut werden.
Das Weichgummistiick (1) ist jetzt zum
Auswechseln zuginglich.- Der Einbau
erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

VERSCHLEISSTEILE

N =
AN

\
LN\

Stiickzahl Benennung

Beste!l-Nr.

Anordnung

12 | Innenlamellen
12 | AuBlenlamellen

2 | Bronzescheiben

i

1 Satz

5 | Innenlamellen
6 | AuBlenlamellen

1 Satz
1 | Zahnrad-Olpumpe

1 | Abscherstift

1 | Mutterschlof3
a) fur metr. Leitspindel
b) fur Zoll- Leitspindel

1 | Puffer

1 | Zahnstangenritzel

1 | Spindelmutter
a) meftrisch

b) Zoll

12 | Vierkantschrauben

1 | Gummiklemmstick

1030.01.01-31 (4)
1030.01.01-32 (4)

0120.01.32-06 (4)

5046-23
5045-23

0,8 x 1400 VDF 5750

& » 50 VDF 5144

1030.04.17-01 (3)
1030.04.20-01 (3)

8.1030.04.06-0100 (4)

1030.04.09-05 (4}

1030.11.03-07 (4)
1030.11.03-14 (4)

M 16 x 70 DIN 480

1030.05.04-06 (4)

Kupplung
im Spindelkasten

Schaltgabel
der Lamellenkupplung

Elektromagnetbremse
(05-200-23-158)
im Spindelkasten

Schmierung
im Spindelkasten

Kupplungshiilse zwischen
Gewinderdderkasten
und Leitspindel

SchloBkasten

Fallschneckenschaltung
im SchloB3kasten

Schloflkasten

Unterschieber

Vierfachstahlhalter

Klemmung
der Reitstockpinole

Bei 3estellungen ist stets die Maschinen-Nummer anzugeben.
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SONDERAUSSTATTUNGEN

Auf den folgenden Seiten werden unter den Nummern S 1/ S2 Sonderausstattungen beschrieben,
welche hdufig zum Lieferumfang gehdren. Weitere, speziell auf die Maschine zugeschnittene
Beschreibungen von Sonderausstattungen sind im AnschluB daran zu finden. Bei allen nicht zur
Normalausristung gehtrenden Einrichtungen sind den zusdtzlichen Schmierstellen
besondere Beachtung zu schenken, da diese nicht auf dem Schmierstoffschild der

Maschine verzeichnet sind.

DER VIERFACH-STAHLHALTER

Der Vierfachstahlhalter mit Stirnverzahnung kann
mit einer Hand geschwenkt werden. Durch Drehen
des Spannhebels wird der Stahlhalterkopf von ei=
ner Druckfeder aus der Verzahnung gehoben und
geschwenkt, mit der Ruckfuhrung des Hebels in
die Ausgangsstellung ist der Stahlhalter in der
neuen Stellung gespannt. (Der Schwenkvorgang
wird durch Mitnehmerstifte und Rasten in einer
oberen und einer unteren Kurvenscheibe Uber-
tragen. Die normalen Schwenkstellungen werden
durch 4 Rastbolzen unter 90° fixiert. Der Stahl=
halter kann aber auch in Zwischenstellungen von

5 zu 5° festgesetzt werden)
] Y |=>

Wartung

Alle Teile des Stahlhalters sind mit Fett einge~
setzt, welches nach jeweils 2 Jahren ernevert
werden sollte, nachdem die Teile vorher sorg-
faltig gewaschen und gereinigt wurden. Zum
Zerlegen muB der Stahlhalterksrper (b) von einer
Hilfskraft mit beiden Htéinden fest von oben in die
Stirnverzahnung gedruckt werden, wéhrend der
Spannhebel (a) herausgedreht wird. Dann 146t
sich der Stahlhalterksrper muhelos abheben und
alle Teile sind frei fur die Reinigung zugéinglich.
Beim Zusammenbau ist entsprechend zuverfahren.
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DIE GEWINDEUHR fir Maschinen mit metrischer Leitspindel.

Dieses Gerat soll das Wiedereinfihren des Schneidstahles in den Gewindegang auch dann ge-

wihrleisten, wenn das Mutterschlof fur die rickldufige Bewegung gedffnet wurde. Die Hand-

habung ist wie folgt:

® Das MutterschloB bei stillstehender Leitspindel einricken.

® Die Gewindeuhr nach unten schwenken, bis das Zahnrad im Eingriff ist. Die Uhr rastet in
dieser Stellung ein.

® AusderTabelle auf der folgenden Seite den fir die gewiinschte Gewindesteigung zutreffenden
Kennbuchstaben entnehmen (die gebrauchlichsten Gewinde sind auch auf dem Schild an der
Gewindeuhr verzeichnet).

® Knopf (b) auf diesen Kennbuchstaben einstellen.

® Knopf (a) drehen, bis er spurbar einrastet und die Ziffer -1- auf die Marke § am Gehduse
einrichten.

Damit ist die Gewindeuhr auf die Gewindesteigung eingestellt und das MutterschloB kann fur

die Rucklaufbewegung ausgeriickt werden. Um wieder in den Gewindegang zu kommen, muf3

man das

® MutterschloB einrticken, wenn die Marke ¥ auf eine der vier Ziffern am Knopf (a) zeigt.

@ Sind in der Tabelle hinter dem Kennbuchstaben Ziffern angegeben, so darf das Mutterschiof3
nur bei diesen Ziffern eingerickt werden.

Im letzteren Fall kdnnen 2- und evtl. auch 4-gingige Gewinde ohne Teilvorrichtung nach der
Gewindeuhr geschnitten werden.
2-gdngige Gewinde
® Steht hinter dem Kennbuchstaben nur die Ziffer "1", dann ist das MutterschloB fur den ersten
Gang bei der Ziffer "1" und fur den zweiten Gang bei der Ziffer "3" einzuricken.
@ Stehen die Ziffern "1* und "3" hinter dem Kennbuchstaben, muf3 das MutterschloB fur den
ersten Gang bei "1" oder "3", fur den zweiten Gang bei "2" oder "4" eingertckt werden.

4-gdngige Gewinde
® Nur wenn die Ziffer "1" hinter dem Kennbuchstaben steht. Das Einrticken des Mutterschlosses

erfolgt dabei fur den ersten Gang bei "1", fur den zweiten Gang bei "2", fur den dritten
bei "3" und den letzten bei "4". '

Wird die Gewindeuhr nicht gebraucht, dann sollte sie nach oben geschwenkt und damit aus dem

Eingriff gebracht werden.
—

Die Schmierstelie am Drehknopf (a) ist nach jeweils 500 Betriebsstunden mit Schmiersl zu ver-
sorgen.
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Leitspindel 12 mm

Einstelliabelle fiic die Gewindewhe

Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn-
steigung Buchstabe steigung Buchstabe steigung Buchstabe steigung Buchstabe steigung Buchstabe
mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -Ziffer
0,35 B 1,75 B 4,5 E 11,2 B1;3 40 C1;3
0,4 - 18 E 48 D 12 . 44 A
0,45 E 2 = 5 C 14 B 48 D
0,5 . 22 A 55 A 14,4 ET;3 56 B1;3
0,55 A 2,25 E 56 B 15 Cc 40 C
0,6 ¢ 2,4 e 6 e 16 D 64 D1
0,7 B 25 C 6,4 D1;3 17,6 Al;3 72 E1;3
075 * 275 A 7 B 18 E 80 Cc1
08 * 28 B 7,2 E 19,2 D1;3 88 Al;3
09 E 3 b 75 C 20 C 96 D1;3
1 . 32 D 8 D 22 A 12 B1
11 A 35 ] 8,8 A 24 D 120 C1;3
12 L 36 E 9 E 28 B 144 El
1,25 C 375 Cc 9,6 D 30 C 176 Al
14 B 4 e 10 C 32 D1;3 192 D1
15 L 44 A 1} A 36 E 240 Ci
16 D

* = beliebig. Die Gewindeuhr ist zum Schneiden dieser Steigungen nicht erforderlich; sie ermdglicht

jedoch das Beobachten des Zeitpunktes zum Schlieflen der Leitspindelmutter.
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DIE HYDRAULISCHE 29
STAHLRUCKZUGS-EINRICHTUNG ZXZ
AM OBERSCHIEBER

Diese Einrichtung fur einen teilautomatischen Arbeitsablauf beim Gewindeschneiden setzt sich

aus den folgenden Baueinheiten zusammen:

10 Ein gesondert aufzustellendes Hydraulik-Aggregat mit Steuerventil (11) und Schlauchverbin-
dungen zum

20 Hydraulik-Zylinder im Oberschieber, welcher durch eine von der Handzustellung unabhdngige
hydraulische Verschiebung den Stahlrickzug bewirkt.

30 Programmleisten mit versetzbaren Schaltnocken dienen zur Begrenzung des Arbeitsweges. Die

40 Schaltkndpfe zur Auslssung und Unterbrechung des Arbeitsablaufes sind in einem Schalter-
gehduse am Bettschlitten angeordnet, wihrend die

50 Schaltknspfe fur die vorbereitenden Schaltungen am Schaltschrank (am Bettende) zu finden
sind. Ein weiterer mittels Kabel-Steckverbindung angeschlossener

60 freistehender Schaltschrank enthdli alle Schaltgerdte und den Lduferwiderstand fur den
Antriebsmotor. Der Hauptschalter befindet sich an der Seitenwand dieses Schrankes.

AUFSTELLEN UND ANSCHLIESSEN DER HYDRAULIKANLAGE

Das Hydraulik-Aggregat (10) kann den Raumverhdltnissen entsprechend aufgestellt werden. Zu
empfehlen ist die in der Zeichnung dargestelite Anordnung. AnschlieBend sind die Schlauchver-
bindungen (12 und 13) zum Oberschieber herzustellen, sowie die AnschluBkabel (14 und 15) der
Hydraulikpumpe und des Magnetventils an die Steckkontakte des festen Schaltschrankes anzu-
schlieBBen,

Die erforderlichen 45 | Hydrauliksl werden durch den Filtereinsatz in den Behdlter gefullt. Zu
diesem Zweck ist der Deckel des Filters mit einer Oleinfullsffnung (17) versehen. Ein daneben
angeordneter Luftfilter (1) dient gleichzeitig als MeBstab zur Kontrolle des Olstandes.

Bei einem Probelauf ist zu prifen, ob der Motor die angegebene Drehrichtung hat (Deckel ab-
nehmen) und der vorgesehene Betriebsdruck von 20 atU eingestellt ist. (Das Manometer wird mit
der Drucktaste 18 eingeschaltet.) Eine evtl. erforderliche Korrektur ist am Uberdruckventil (19)
vorzunehmen. Der Schalter (56) am Schaltschrank dient zum Ein-und Ausschalten der Hydraulik-
pumpe. Die Kontrollampe (55) zeigt an, ob die Pumpe arbeitet.

GEBR. BOEHRINGER GMBH HEIDENREICH & HARBECK H.WOHLENBERG KOMM -GES
GOPPINGEN HAMBURG HANNOVER

¥ VEREINIGTE DREHBANK-FABRIKEN ¢
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EINRICHTEN

$24/2

Werkstiuckform und Gewindetiefe bestimmen den Stahlrickzug, welcher durch Begrenzung
des Kolbenweges eingeengt, durch Schwenkung des Oberschiebers in seiner Richtung verdindert,
oder mittels Wahlschalter umgekehrt bzw. verzogert werden kann. Die Arbeitsrichtung
und Drehrichtung istebenfalls mit Wahlschaltern zu bestimmen, wihrend der Arbeitsweg

durch Schaltnocken begrenzt wird.

| }
51 O35
2@ @5
0@ @@
2 43-H{@) @ se—+@ @

schraube zu sichern.

Die Richtung des Stahlrickzugs wird mit dem

I -O schalter 52 am Schaltschrank bestimmt. In Schaltposition |
52 der Stahiriickzug in Richtung Plan-Ruck (z.B. zum Drehen von

Der Stahlrickzugsweg istvon O bis 22 mm am Oberschieber
einstellbar. Um die Einstellung zu verdndern, muB zundchst der
Oldruck abgebaut werden. Dieses geschieht durch mehrfaches
Umschalten des Wahlschalters 42 (normal/autom.) nachdem zuvor
die Hydraulikpumpe mit dem Schaltknopf 56 am Schaltschrank
ausgeschaltet wurde. Nun kann der Schutzdeckel 21 nach oben
abgezogen und nach Lssen der Klemmschraube 23 der Stahlrick-
zugsweg *¥ mit der Kordelschraube 24 neu eingestellt werden.

AnschlieBend ist die Einstellung durch Anziehen der Klemm-

Wahl-
erfolgt

I @ AuBengewinde vor der Drehmitte), inPosition Il in Richtung Plan-

Vor (Innengewinde vor der Drehmitte).

Um ein Gewinde sehr nah an eine Schulter heranfuhren zu kénnen,
ist der Oberschieber in jeder Richtung um ca. 30° schwenkbar. So
kann der Stahl in einem rucklaufigen Winkel abgezogen und damit
der Uberlauf in Vorschubrichtung abgefangen werden. Vorausset-
zung ist, daB die Gewindeflanke einen Stahlrickzug in dieser

Richtung zulaBt. Eine weitere Moglichkeit:

Der Zeitpunkt des Stahlrickzugs kann mit dem Wahl-
schalter 54 gewshlt werden. Will man also ein Gewinde gegen

I | |____
54 @ ‘ eine hohe Schulter, bzw. einentsprechendes Innengewinde schnei-

I ——== den, wahlt man die Schaltstellung 1. Der Stahlrickzug erfolgt
1 dann erst nach dem Abbremsen des Antriebsmotors. In diesem
Fall muB beim Setzen des Schaltnockens der

Bremsweg beriicksichtigt werden. In Schaltstellung I
wird der Stahlrickzug und die Bremsung gleichzeitig ausgelést,
der Bremsweg fuhrt den (zuriickgezogenen) Stahl also Uber das

Gewindeende hinaus.

58

welche Stahlrickzugsrichtung gewdhlt wurde.

1 O Die Drehrichtung der Hauptspindel bei der Bea
53 tung des Werkstickes wird mit dem Wahlschalter 53 am
1 O

Schaltschrank vorgewahlt.

] ~<@—o Die Arbeitsrichtung bestimmt der Wahlschalter
@ Schaltstellung | erfolgt der Schnitt vom Reitstock zum Spindel-

58. In

I o—= kosten, in Schaltstellung Il umgekehrt. Es ist dabei gleichgiltig,

rbei—



Die Frogrammleisten sind bei dieser Maschine an der Bettrickseite
angeordnet. Abweichend von der hier beschriebenen Programmschaltung

ist die Wirkungsweise der Endschalter wie folgt:

32

i1

Sicherheitsschalter  —

i1

——— }—— 34 = Wegbegrenzung
— 35

33 = Wegbegrenzung {

Sicherheitsschalter

Il

Reitstockseite Spindelkastenseite
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Zur Begrenzung des Arbeitsweges sind zwei Nockenpaare vorgesehen. Es handelt sich
um Doppelnocken mit versetzten Schaltpunkten, wobei der untere jeweils fur die Sicherheitsab-
schaltung beim Uberschreiten des zuldssigen Uberlaufweges sorgt. Dieser Uberlaufweg entspricht
einer max. Bettschlittengeschwindigkeit von ca. 3 m/min. Die linke Begrenzung des Arbeits-
weges bewirkt das Schaltnockenpaar 31 Uber den Endschalter 32 bzw. die Notabschaltung uUber
den Schalter 33. Rechts wird das Nockenpaar 36 ber die Endschalter 34 bzw. 35 wirksam.

‘..‘] J‘i Zum Einrichten der Nocken sind Stahl und Werkstick einzuspan-
~+-— ] nen, der Wahlschalter 42 am Bettschlitten auf Handbetrieb (normal)
zu schalten und die Hydraulikpumpe inBetrieb zu setzen(Schalter

: id 56). Damit geht der Stahlhalter in Arbeitsstellung vor und der

; : Stahl kann eingerichtet werden. Zundchst auf das linke Gewinde-

EL (54/11, 58/1) SR ende (EL) bzw. den linken Schaltpunkt (SL). Wie aus den neben-
stehenden Abbildungen zu ersehen ist, wird dieses durch die

— ] Schaltstellung der Wahlschalter 54 (Zeitpunkt des Stahlriickzugs)

und 58 (Arbeitsrichtung) bestimmt. Der Stahlrickzug erfolgt ent-
weder sofort bei Betdtigung der Schaltnocken oder nach dem
Abbremsen der Drehbewegung. In Arbeitsstellung geht der Stahl
i immer erst nach Beendigung der Ricklaufbewegung. Beim Ein-
i i richten muB3 hier also der Bremsweg beriicksichtigt werden. ist der
sL (54/11, 56/11) g Stahl entsprechend eingerichtet, wird das Schaltnockenpaar 31
von links an das Schaltergehiduse unter dem SchloBkasten geschoben,
bis der obere Nocken den Endschalter 32 betdtigt. In dieser Posi-
tion sind beide Nocken festzuklemmen. Dann wird das rechte
Gewindeende (ER) bzw. der rechte Schaltpunkt (SR) eingerichtet,
das Nockenpaar 36 von rechts an den Endschalter 34 geschoben
und in Schaltposition geklemmt.

L (54/1, 58/1)

“o 2.
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TEILAUTOMATISCHES GEWINDESCHNEIDEN

Der Wahlschalter 42 wird auf Automatik geschaltet, die Kontrollampe 41 leuchtet auf. Der Ober-
schieber geht dabei in Rickzugstellung. Mit der Drucktaste 43 kann nun der automatische Ablauf
gestartet und mit der Drucktaste 44 jederzeit beendet bzw. unterbrochen werden. Die am Schalt-
schrank angeordnete rote Schlagtaste dient als Nottaste im Falle der Gefahr. Sie schaltet alles
aus und bremst die Hauptspindel.

ACHTUNG! Vor jedem Start kontrollieren, ob die Automatik eingeschaltet ist
(Kontrollampe 41). Ist es nicht der Fall, sind die Schaltnocken wirkungslos!!

Der Start bewirkt das Einschalten des Antriebsmotors in der mit dem Schalter 53 vorgewdhlten
Drehrichtung und in Ausgangsposition auch dasVorschnellen des Oberschiebers in Arbeits-
stellung. Es erfolgt also der erste Schnitt. Am Ende des Arbeitsweges bewirkt die Nockenschal-
tung den Stahlriickzug und das Umschalten des Antriebsmotors auf die entgegengesetzte Dreh-
richtung. Wihrend der nun folgenden Ricklaufbewegung kann der Stahl tber die Planspindel um
Spantiefe zugestellt werden. Der Nocken in der Ausgangsstellung lost wieder die Umkehr der
Drehrichtung und das Vorschnellen des Stahles, also die zweite Schnittfolge aus. So kann ohne
Unterbrechung das Gewinde fertiggeschnitten werden, wobei die Stahlzustellung jeweils wihrend
der Rucklaufbewegung vorgenommen wird. Mit der Drucktaste 44 ist zum SchluB8 der automatische
Ablauf zu beenden.

Der Ablauf kann auch vorzeitig in jeder Position mit der Drucktaste 44 unterbrochen werden.
Diese Schaltung lsst gleichzeitig den Stahlriickzug aus. Bei einem erneuten Start geht der Stahl
erst dann in Arbeitsstellung vor, wenn der Support wieder die Ausgangsstellung erreicht hat.

NORMALDREHEN M°f°fein+© @—FMofor aus

Wird die Stahliruckzugseinrichtung nicht benstigt, so ist der Wahlschalter 42 auf Handbetrieb zu
schalten. Das Kontrollémpchen 41 erlischt. Die Schaltnocken sind wirkungslos. Bei einge-
schalteter Hydraulikpumpe kann so jede normale Dreharbeit ausgefihrt werden. Der Haupt-
antriebsmotor wird dabei mit der Drucktaste 43 ein- und mit der Drucktaste 44 ausgeschaltet. Die
Drehrichtung kann auch hier mit dem Wahlschalter 53 am Schaltschrank vorgewdhlt werden.

Kommt die Stahlriickzugseinrichtung léngere Zeit nicht zum Einsatz, dann sollte der Stahlrick-
zugsweg auf O eingestellt werden, um nicht das Hydraulikaggregat stéindig einschalten zu mussen

(Erlguterung auf Seite S 24 / 2).
O 1]

22

DIE SCHMIERUNG '\‘e

An der linken Seite des Oberschiebers befindet sich ein kleiner Olbehtlter 22 zur Schmierung
der FUhrungsbahnen. Dieser ist taglich mit Maschinens| aufzufillen.

Fur die Hydraulik-Anlage ist als Druckmittel ein Ol mit einer Zshigkeit von 4,5 E/50°C = 33 ¢St
zu verwenden, das auller guten Schmiereigenschaften vor allem auch die spezifischen Eigen-
schaften eines Hydrauliksles, insbesondere Zusitze von schaumverhindernden Mitteln aufweist.
Dieses ist besonders zu beachten, wenn Ole zur Anwendung kommen, die in unserer, der Bedie-
nungsanleitung beigefigten Schmiermittel-Empfehlung, nicht enthalten sind.

524 /4



HOCHSTDREHZAHLEN BEIM GEWINDESCHNEIDEN

MIT DER HYDRAULISCHEN STAHLRUCKZUGS-EINRICHTUNG

$24/5

BEIM EINSTELLEN DER HAUPTSPINDELDREHZAHL ist zu beachten, daf3

die Bettschlittengeschwindigkeit ca. 3 m/min nicht Uberschreiten darf, da sonst

der

Uberlauf zu groB wird und die Sicherheitsnocken die Notabschaltung ausldsen. Bei hohen
Drehzahlen wird die Notabschaltung auch schon bei geringerer Schlittengeschwindigkeit

wirksam.

Schaltet der Sicherheitsnocken die Maschine beim ersten Durchlauf ab, so muB also eine
niedrigere Drehzahl eingestellt werden. In der folgenden Ubersicht sind einige Richi-

werte zusammengefafit.

Steigung in mm
2 3 4 5 6 8 10 12 16 20 24 32 40 48 64 80112 128 160 224

>y &
R
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14
18
22,5
28
35,5
45
56
71
90
112
140
180
224
280
355
450
560
710
900
120

Drehzahl U/min

Die tatsdchlichen Werte sind von den unterschiedlichen Antriebs— und Reibungsgréen

abhdngig.



LE S

9L

BEDIENUNGSANLEITUNG FUR SONDERAUSSTATTUNG

EILGANGGETRIEBE
AM SCHLOSSKASTEN

Der Eilgangmotor kann in beiden Bewegungsrichtungen im Tastbetrieb geschaltet werden. Wenn
die Ausrustung der Maschine nicht eine andere Anordnung erforderlich macht, befindet sich der
Tastschalter auf dem Eilgangmotor.

Zum Schalten einer Eilgangbewegung muB3 zuvor die Zugspindel ausgertickt und das Schlof3-
kastengetriebe auf Langs- bzw. Planvorschub geschaltet werden.

Das Eilganggetriebe ist mit einer Rutschkupplung ausgertstet. Nimmt der Motor den Bettschlitten
nicht mehr mit, so muB diese Kupplung nachgestellt werden. Zu diesem Zweck wird die Kappe
(a) abgeschraubt und bei ausgeriicktem SchloBkastengetriebe (Handbetrieb) die Nutmutter (b)
nach rechts zugestellt, wobei die Welle (c) mit einem Schraubenzieher festzuhalten ist.

GEBR. BOEHRINGER GMBH. HE!DENREICH & HARBECK H WOHLENBERG KOMM .-GES
GUOPPINGEN HAMBURG HANNOVER

Y VEREINIGTE DREHBANK-FABRIKEN ?
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Maschinenkarie fir Drehmasehine

8. 8. AWF 3042 Vlelstahi-, AWF 3138 Schwer-, AWF 3022 Karussel-, AWF 3004 Revoiver-Drehmaschine

DIN-Kurzbezelchnung (55001)

D 1.69 218

Bezeichnung

Baumuster V. 3  mit geradem Bett

Schlitten I Anzahl der Bettschlitten 1 Vorschub_: V. Hand/selbstt..

e Lk Einheitsdrehbank: i PR e inggne 15w
mit fohne Nodhformeinrichtung - — _ A0
Hersteller e Heidenreich & Harbeck, Hamburg Fabrik-Nr, 80-0121 4280 Bestell = :
Lieferer Baujahr 1966 Anschaffung 1966 | Liefer 27. m‘

Kennzeichen der Maschine X e Kostenstelle
'-ALrbsItsberelehl gr. Umlauf-@ Ober Bett 520 mm, gr. Drehlénge 2500 mm Zubehor/Sonderemrichfungeri - ‘L{ j g‘/'
gr. Umlauf-@ Gber Schlitten 300 mm, gr. Spitzenweite 25‘:'0 mm || Dreibackenfutter spannt bls mm f§ Standort
. g i m__m.;. Kege]drehelr;‘ic;tg.: Leitldnge mm- Maschlnen-Gruppe 3 / :(
laogad Keags = deil grorngs biea ke e s ) Kurvendrehelnrlch.tg.: Leitldnge mm || Kostenklasse
N:chformelnrlchtung ‘ 'K_opiereinr. HydrokopoLKNGS L E‘ni_]t-eg_rad B

g Schnellwechsel-Stahlhalter Besonders geeignet fiip
soindetkopt | SEEE e | Gr. 490 )
Form Nenn-@ Gr. 8 EEENNRNN DN 55022 | hydraulische Stahlriickzugeinr.

Sonderausfihrung i = a
.Splndelbohrung-g 62 mm,_Grbﬁe des Innenkegels 1:20; 60...67 & Lichtbild und GrundfidchenmaBe

Anzahl der durchgehenden .Querschlltten 1 Vorschub t v. Hand [ selbstt.

Anz. d. unabhéngig. Qu;'schl. vorn}d , hinten Vorschub v, Hand/selbstt.

gr. Stahlquerschn.: Brelte-H8he 16x25 mm; Leitspindel*/2” ; 12 mm Stelgung

Reltstock | Pinolenkegel Morse 5 (207, L T el oy T, e £
gr. Pinolenversteliung: v. Haﬁd_g 224 / mm
_g_‘ .;erverschiebung des Obertsiles aus Mittellage 10 mm
R(-eltstockverschiebung: v, Hand ._ ! mm
Im.Planschelbe: AuBen-¢ 500 n:m; elektr.  -Kthlpumpe 20 I/min
Setzstock: fest bis ¢ 160 mm 1 Stck.; mltgeh. bis ¢ 125 mm_ 1 Stek.

Z-71, 71,112, N3, 140 bei metr. Leitspindel
Z-74,91, 98,105,114, 116, 122 bei Leitspindef m. 12" Steigg.

Wechselrader:

Fundamentplan-Nr,

e,

| Schaltplan-Nr,

Bestell-Nr. AWF 3003

Nachdruck verboten (10.63/10)
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Rand zum Ankleben von Ergdnzungskarten oder Lochstreifen
“Itung fir den Gebrauch der AWF-Maschinenkarten: Bestell-Nr, AW™ 200 b)

e

Fl&chenbedarf m . m | Héhe m | Gewicht kg I Ausgestellt: Tag Name
Antrlebsart | Seannung 380 V| Stromart  Drehstrom YA Hz | ororbodar o8 | heaYobenen Stek.
Hauptmotor | AEG MM 1E0 L-4 R 1 R 11 1400
o ¥ 5 £ c -
- Kiihlmittelpumpe N = ég 5___ |E 5
s % : 53 < = :
5 —— 3 = —— 52 B z £
g B e £Q = A S
: - 5 £t e ST |
= 3 2 # o i
Flach-/Kell-Rlemen Antrieb
Schelben-Brelte givlenschaliing Vorschibe tn mm |e Umlauf
Motordrehzahl
Schelben- ¢
Woerkstof! | I | Wechselrdder |
Rlemengeschw. in m/s | |
| 0,02240,025 10,028 10,032 10,036 10,04 1,045 0,05 [0,056|0,0634
Lelstung in W | s b,071 0,08 0,09 01 ,1120,1250,14 ,16 0,18 [02
| =) 0,224 0,25 0,28 10,32 036 04 045 D5 10,56 0,63
S;;(Jgt:;’z(’:‘:zlzt:}r\rlg Drehzahlen der Drehspindel In U/min 0,71 0,8 0,9 1 1,12 125 14 16 18 |2
Wechselrader -Q—Hﬁ——i'*"‘—ig'- 122,4 28 |
355 | 45 | 56 | 71 | 90 [112 i
T 140 (180 {224 |280 |355 |450 0,009 0,01 ,01120,01250,014 10,016 1,018 0,02 10,02240,0254
b 5 560 |710 900 1120 ]466—+806- < 0,028 0,032 0,036 0,04 10,045 0,05 0,056 0,063 10,071/0,08
fachea BR4E— a 0,09 D1 0,112 0D,1250,14 0,16 0,18 0,2 [0,224/0,25
;°"‘ D,28 032 036 D4 D45 05 0,56 D63 [0,71 (0,8
orlauf 1
!
] | | Geeignet fOr Gewinde von 70 bis 1/ Gangel/Zoll
A Snanquerschnitt far St 60 mm? bel m/min Schnitigeschw. § von 0,4 bls 2924 mm. Stg. | von 0,1 bis 56 Modui
bel Nennleistung far GG 22 mm? bei m/min Schalttgeschw. || Eilgang des Schlilitens m/min in Richtung von/zum Spindelstock
e sors [~ (bersetzung far Steilgewinde 1:4; 1:16
Bemerkungen Fir Enddrehzahl der Hauptspindel ab 1400 U/ min. halbieren sich die Gewinde- und Vorschubwerte.

Far Abschreibungen dlenen die Maschinen - Kostenkarten AWF 3001, 3001b, 3001c; for weltere Anderungen Ergénzungskarte AWF 3044 und Instandhaltungskarte 3094

-



