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Universal Drehmasctanre

Modell: Y 1006

Maschinen-N7.: HO 1045

Maschinen-Handbuch

Bevor Sie sich nther Uber die von uns gelie-
ferte Drehmaschine informieren, prifen Sie
bitte, ob die hinten rechts auf der Bettfuh~
rungsbahrn und auf dem Drehzahlenschaubild
am Spindelkasten eingeschlagenen Nummern
mit der obigen Maschinennummer Uberein-
stimmen.

Dieses Maschinenhandbuch soll thnen fhre
Drehmaschine vorstellen . Es wurde bewufit
ausfuhrlich gehalten , um lhnen einmal bei
der Bedienung undWartung behilflich zu sein
und zum anderen, um thnen aile funktions -
bedingten Zusammenhinge vor Augen zu fuh~
ren, damitdie Maschire lhnen ein trever vnd
zuverldssiger Helfer wird und bleibt.

Die Maschine wurde mit gréBter Prézision und
Sorgfalt gefertigt. Sie bietet Ihnen nebengro-
Ber Leistung und hoher Drehgenauigkeit auch
vielfdltige Einsatzmdglichkeiten. Beachten

Sie daherbitte alle unsere Hinwelsé, Sie wer-
den dann bestimmi immer mit dieser Drehma~
schine zufrieden sein.

Sollten sich trotzdem einmal Schwierigkeiten
ergeben, die im Rahmen lh:es 3elriebes aicht
behoben werden kdnnen, so ziehen Sie bitte
einen Fachingenieur unseres Kundendienstes
2u Rate. Geben Sieaber bitte immer diz obice
Maschinennummeran. Sie erieichiern uns da-
mit die Bearbeitung fhrer Angelegenheiten.

Wirwinschen thnen vie! freude bas threr Ar-
1 .
oeif,

Maschinenfabrik Ferdinand L6w GmbH
Postfach 3823, Hackethalstrafle 2,
D-3000 Hannover 1

Tel. (0511) 633330, Telex 922 766-10
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0.1 Technische Daten et

MaB Vv 1000
Spitzenhshe Uber Flachbahn mm 500
Umlaufdurchmesser Uber Bett A |[mm 1000
Umlaufdurchmesser Uber Drehsupport B [mm 770
Weg des Planschiebers mm 480
Bettldnge mm 7200
Drehlange mm 5000
Spindelkopf DIN 55022 Gr 11
Spindelbohrung mm 104
Spindeldurchmesser im vorderen Lager mm 190
Pinolen-AuBendurchmesser mm 140
Pinolenhub H |mm 315
Planscheibendurchmesser D |mm 1000
Verschiebeweg des Oberschiebers F|mm 250
Spitzenhshe uber Stahlauflage G |mm 41
Reitstockpinole fur Flanschzentrierspitzen
mit Kurzkegel-Aufnahme
Vorschube ltings mm/U 0,063 ... 140
Vorschube plan mm/ U 0,032 ... 71
Schnellverstellung, ldngs mm/min 4200
Schnellverstellung, plan mm/min 2100
Metrische Gewinde mm 0,25 ... 560
Whitworth-Gewinde |Gang/" 2, Lo 1420
Modul-Gewinde Modul 0,0625 ... 140
Diametral-Pitch-Gewinde Pitch 448 ... 1/5
Max. Werkstuckgewicht zwischen den
Spitzen kg 5000
Max. Werkstuckgewicht mit 1 Setzstock kg 6000
Max. Werkstuckgewicht mit 2 Setzstdcken kg 7100
fliegend in der Planscheibe kg 1800
bei Schwerpunktabstand nm 200




0.2 Fundament

Um die hohe Genauigkeit und Leistung
der Maschine auch tatsdchlich ausnutzen
zu konnen, ist ein einwandfreies Funda-
ment uneridBlich. Die genauen Abmessun-
gen hierfiir enthalt unser verbindlicher
Fundamentplan (siehe Abschnitt 7).

Die Ausfithrung des Fundaments ist
sehr wichtig (siehe Fundamentplan).
Es ist daher bei der Herstellung nach-
stehende Empfehlung zu beachten:

1. Der Fundamentbeton muB mindestens
der Qualitat B 25 DIN 1045 entspre-
chen.

2. Durch die sich ergebende Flachen-
pressung darf die Tragfdhigkeit
des vorhandenen Bodens nicht uber-
schritten werden.

Die Gesamtlast kann  angenommen
werden mit Maschinengewicht + max.
Werkstiickgewicht + Fundamentgewicht
+ 20 % des Gesamtgewichtes.

3. Das vorgeschriebene Fundament 1ist
in einem Block bis auf den gewachse-
nen Boden durchzufiihren und erfor-
derlichenfalls zu armieren,

4, In Zweifelsfdllen sollte ein Stati-
ker oder Bauingenieur die Fundament-
bestimmungen vornehmen.

5. Die Absicherung gegen Unfallgefahren
ist nach den ortlichen Verhdltnissen
zu planen und durchzufiihren.
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1.1. Transport

Im Normalfalle wird dieser Maschinentyp
von uns im ferhgmontierten Zustand, d. h.
mit aufgesetztem Spindelkasten, Support
und Reitstock verladen. An der Maschine
befindet sich ein Umschlag, der Vorschriften
fur den Transport sowie das genaue Ma-
schinengewicht enthalt.

Bei groBeren Drehlidngen besteht das Maschi-
nenbett aus zwei Teilen, die getrennt trans-
portiert werden. Bettschlitten und Reitstock
verbleiben auf dem Bett.

Fur das Einhdngen im Kran gilt das Prinzip der
Abb, 1,1.0.1 und das beiliegende Foto..

Die in die Locher der BettfuBe zu steckenden
Siahlstangen sollten den Lochdurchmessern
entsprechen, an beiden Seiten des Bettes
weit genug uberstehen und mit Stellringen
versehen sein, damit die dribergestreiften
Seile nicht abgleiten konnen.

Wir empfehlen, grundsatzlich nur einwand-
freie Drahtseile zu verwenden. Legen Sie die
beiden gleichlangen Seile wie im Bild (Abb.
1.1.0.1.) gezeig! in den Kranhaken ein. Durch
einfaches Verschieben des Kranhakens kann
der Schwerpunkt der Last genau bestimmi
und somit in jedem Falle waagerecht trans-
portiert werden,

Zu lhrer Sicherung sollten Sie immer Fang-
seile entsprechend unserer Skizze zusatz-
lich anbringen Beachten Sie bitte, daBl die
Maschine stets vorsichtig angehoben und
abgesetzt wird, da durch starke StoBe sonst
leicht Beschadigungen oder Ungenauig-
keiten die Folge sein konnen

Abb. 1.1.0.1




1.2 Entfernen des Rostschutzmittels

Vor dem Versand wurde die Maschine von
uns ordnungsgemaB gegen Rost geschitzt.
Die unschéne Schicht, mit der alle blanken
Teile Uberzogen sind, erfullt also einen gu-
ten Zweck. Mit etwas Waschpetroleum oder
Putzol 1aB1 sich diese Schicht leicht entfernen.
Auf keinen Fall sollten Sie hierzu aber eine
Stahiburste oder einen Schaber verwenden,
da Sie hiermit nur die empfindlichen Teile
der Maschine beschadigen wirden. Auch
Benzin eignet sich nicht zum Abwaschen, da
brennbare Dampfe in die Raume der elektri-
schen Geréte eindringen und dort durch
Schaltfunken entzondet werden kénnen.

1.3 Aufstellen und Ausrichten

Vor dem Aufstellen der Maschine mu3 das
Fundament gut abgebunden haben. Hangen Sie
zundchst die mitgelieferten Aufstellelemente
X8 entsprechend der Abb. 1.3.0.1 und
1.3.0.2 unter das Bett. Zur Montageerleich~
terung dient ein auf die Steinschraube KXER
zu steckender Stellring IEEER, durch den das
Aufstellelement am Bettfull gehalten wird.

Wurde zum Reinigen Waschpetroleum ver-
wendet, so fetten Sie bitte sofort alle gerei-
nigten Teile ein, um so ein Rosten zu ver-

meiden.

Auch ein anderer Hinweis ist sehr zu beach-
ten: Sie sollten die Maschine keinen groBen
Temperaturschwankungen aussetzen. Es bil-
det sich sonst in den Getriebekasten Kon-
denswasser, das Schaden durch Rostansatz
anrichten kann, solange die Drehmaschine
nicht abgeschmiert ist.

Nach dem Aufsetzen der Maschine auf das
Fundament soll zundchst ein Ausrichten mit
Hilfskeilen sogenau wie méglich vorgenommen
werden. Hiemach sind die Aufstelielemente
und Steinschrauben mit einer duUnnflUssigen
Zementmischung (Verhdltnis 1:3) zu vergie-
flen.

Nach ca. funf Togen hat der Zement gut ab-
gebunden, so daB die Hilfskeile wieder ent-

Abb. 1.3.0.1.
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Abb, 1.3.0.2

Abb. 1.3.0.3
— i

fernt werden kénnen. Es nann niun mit gem
genauven Ausnichten der Maschine nach ei-
ner hochempfindlichen VWasserwaage {Ske-
fenwer! 0,02 mm m) begonnen werden. For
die Langsrichtung ist die Wasserwaage aut
die Flachbahnen des Bettes, zur Prifung der
Querrichtung auf ein genaues Lineal, wel-
ches auf zwei gleichhohen Parallelsticken

auf den GuBeren Flachbahnen ruht, zu legen.

Ldsen Sie zundchst die Muttern EEXR . Durch
Verstellen der Schrauben [EX , die nach
Entfernen der Deckbleche [H3 zugdanglich
sind, kann die Maschine unter Beachtung
der Wasserwaage genau auf die erforderli-
che Héhe eingestellt werden. ZweckmaBi-
gerweise sollten Sie diese Einstellung von
FuB zu FuB vornehmen. Nachdem die Ma-
schine ausgerichtet ist, mdssen die Muttern
(E wieder angezogen werden. Verges-
sen Sie bitte nicht, anschlieBend die Deck-
bleche 3 wieder aufzuschrauben.

Wird zum Ausrichten ein Fluchtlinien-Prif-
gerat verwendel, was bei langeren Maschi-
nen auf jeden Fall zu empfehlen ist, so sind
die seitlichen Abweichungen durch die
Druckschravben EE3 2y korrigieren. Be-
nutzen Sie ein solches Gerat nicht, dann dor-
fen die Schrauben R nur leicht gegen
das Bett gezogen werden. Uberprifen Sie
anschlieBend ncchmals den genouen Stand
der Maschine.

Ist die Drehmaschine fertig aufgestelit und
ausgerichtet, wirdder Socke! AR mit Haupt~
motor HIHE auf die Keilriemenscheibe an der
Antriebswelle des Spindelkastens ausgerichtet.
Der Hauptmotor wird auf den am Sockel be-
findlichen Stahlspannschienen EXH befestigt.
Erst nach genaver Ausrichtung des Motors I3
ktnnendie 4 Locher @ 24 fur die mitgeliefer -
ten Metalldubel angezeichnet und gebohrt
werden. Die Flache BEE dient zum Ausrichten
des Sockels mit der Wasserwaage. ( Abb, 1.

SRONEES )



1.4 Elektro-AnschlubB

Bevor mit dem elektrischen AnschluBl be-
gonnen wird, prifen Sie bitte, ob die auf
dem Leistungsschild des Schaltschrankes
eingeschlagenen Werte uber Betriebsspan-
nung und Netzfrequenz mit den vorhande-
nen Netzverhaltnissen UGbereinstimmen.

Es wird zweckmallig sein, zuers! die Ver-
bindungen zwischen Schaltschrank und
Maschine herzustellen. Diese Anschlisse
nehmen Sie bitte anhand des Schaltplanes
besonders gewissenhaft vor. (Steckverbin-
dungen nach Steckerplan.) Achten Sie dar-
auf, daB alle Klemmschrauben gut ange-
zogen werden. Es kénnen sich sonst beim
Arbeiten mit der Maschine Verbindungen
wodurch die Funktionssicherheit
wird. Auch

lockern,
der Maschine beeintrachtigt

1.5 Inbetriebnahme

Bevor die Maschine zum erstenmal eingeschal-
tet wird, muB sie gewissenhaft gesdubert und
geschmiert sein. Im Abschnitt 3 (Wartung) fin-
den Sie den Schmierplan sowie alle Angaben,
die fur die Maschinenpflege wichtig sind.

Uberpriten Sie alle Schalteinrichtungen auf
leichte Gaongigkeit und stellen Sie hierbei
schon die gewunschten Drehzahl- und Vor-
schubwerte entsprechend den Ausfihrungen im
Abschnitt 2.4 und 2.5 ein. Wahlen Sie aber
am Anfang des Probelaufes nicht gleich die
héchsten Drehzahlen, sondern zundchst eine

mittiere Stufe.

Nun kann die Maschine eingeschaltet werden.
Hinweise enthdlt der Abschnitt 2.6 Prifen
Sie bei laufender Maschine die elektrische
Funktion und die Tatigkeit der Umlaufschmie-
rungen . Sollte sichhierbei eine Unstimmigkeit
herausstellen, so ist ein sofortiges Abschalten
und eine Uberprifung der Anschlisse anhand
des elektrischen Schaltplanes erforderlich.

Wir empfehlen, abschlieBend eine Drehprobe

an einem Werkstuck von ca. 200 mm Duich-

solite fur diese Leitungen nur erstklassiges
Installationsmaterial  verwendet werden,
das den Vorschriften des VDE entspricht.

Die Hauptzuleitung zum Schaltschrank muf3
entsprechend der G esamtleistungsaufnahme
der Maschine abgesichert sein. Anzuklemmen
ist nach der Drehfeldfolge 1L x1-1L0Lx2
1L x 3. Bei dieser Phasenreihenfolge laufen
alle Motoren in den vorgeschriebenen Dreh-

richtungen.

In Zweifelsfallen sind die Richtungen an-
hand der Pfeile an den Motoren zu Gber-
prifen. Sollten Sie bei der Funktionsprobe
Unstimmigkeiten feststellen, so priofen Sie
nun bitte nochmals alle Verbindungen ge-
nau nach unserem Schaltplan.

messer und 500 mm Lénge vorzunehmen (Abb.
1.5.0.1 ).Wenn Sie dieses fliegend einspan-
nen, konnen Sie sich nach einem Schlicht-
schnitt am besten von der Drehgenauigkeit
Uberzeugen. Die ermittelten MeBergebnisse
miissen mit unserem Prifprotokoll Ubereinstim=

men,

Abb. 1.5.0.1.
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1.6 Sicherheitshinweise

. Auch die

fiir die vorbereitenden Arbeiten

. Die Durchfiihrung aller vorberei-
tenden Arbeiten zwecks Inbetrieb-
nahme der Maschine sind entspre-

chend den allgemein giiltigen Regeln
der Technik sowie den Arbeits-
schutz- und  Unfallverhiitungsvor-
schriften durchzufihren.

Umweltschutzbestimmungen
miissen eingehalten werden.

Zu beachten sind ferner alle Vor-
schriften fir Fundament, Mechanik,
Elektrik usw. Lassen Sie alle Arbei-
ten fachgerecht ausfiihren.

. Weisen Sie bitte das Bedienungsper-

sonal rechtzeitig wund umfassend
ein.

. Die bestimmungsgerechte Verwendung
der Maschine entsprechend desn

Angaben des Herstellers ist zu

beachten.

Schutzeinrichtungen,

Maschinenlieferung
gehoren, sind von Ihnen vor der
ersten Inbetriebnahme nach den
ortlichen Gegebenheiten zu bestimmen
und anzubringen.

Erforderliche
die nicht zur

. Planscheibe und Spannfutter dirfen

nicht in Rotation gebracht werden,
wenn die Spannbacken iiber den AuBen-
durchmesser hervorstehen.

fiir die Inbetriebnahme der Maschine

1. Sicherheitseinrichtungen

. Ihr Bedienungspersonal

. Den erforderlichen

. Im Falle wvon

dirfen
nicht entfernt oder unwirksam ge-
macht werden. Anderungen und deren
Folgen gehen zu Ihren Lasten.

. Priifen Sie bitte vor dem Einschalten

der Maschine, daB niemand gefdhrdet

wird.

sollte nur
enganliegende Arbeitskleidung tragen
und lose hangende Haare schiitzen.

Bei Gefahr von Augenverletzungen
ist ein geeigneter Schutz zu tragen.

. Nur einwandfreie Werkzeuge benutzen.

. Bei laufender Maschine keine Reini-

gungs- und Reparaturarbeiten durch-
fiihren.

Arbeitsraum
an der Maschine stets freihalten.

Beschadigungen sind
die Anweisungen des Herstellers
fiir  Demontage, Einstellung und
Ersatz der beschddigten Teile maB-
gebend.

Setzen Sie die betriebsuntauglich
gewordenen Einrichtungen oder Ele-
mente sofort instand.






2.] Aufnahme des Werstiickes

Ausfiihrliche Angaben und Hinweise
iiber das Ausrichten und Spannen konnen
wir uns sicherlich ersparen. Wir be-
fassen uns daher lediglich mit den
besonderen Merkmalen dieser Maschine.

Die max. Werkstiickgewichte (siehe
unter 0.1) sind, da die Maschine fiir
Ihren Arbeitsbereich besonders stabil

ausgefiihrt  ist, als Richtwerte zu
betrachten.
2.1.1 Spannmittel
Diese Maschine ist zur wahlweisen
Aufnahme von Handspannfutter, Plan-
scheibe oder anderen  Spannmitteln
eingerichtet. Alle diese Spannmittel

missen in Ihrer Aufnahme passend sein
zum  Kurzkegel-Spindelkopf GroBe 11
nach DIN 55027 wmit Bajonettscheiben-
befestigung.

Zum Befestigen und Sichern der Spann-
mittel dient die Bajonettscheibe [F{¥
(siehe Abb. 2.1.0.1). Bevor ein Sparn-
mittel aufgesetzt wird, reinigen und
O0len Sie bitte die PaB- und Spannfla-
chen am Spindelkopf und am Spannmittel.

Schrauben Sie dann die Bundmuttern
so, daB sie mit den Enden der
Stehbolzen biindig sind. Nach dem Ent-

riegeln der Bajonettscheibe [HW kann
das Spannmittel mit dem Kran vorsichtig
aufgesetzt werden. Verriegeln Sie
zundchst die Bajonettscheibe. Hiernach
sind die Bundmuttern iiber Kreuz
fest gegen die Scheibe zu ziehen.
Hierzu sollten Sie nur den mitgeliefer-
ten passenden Maulschliissel benutzen.

Sollte das Spannmittel wieder abgenom-
men werden, so ist es vorsichtig mit

dem Kran aufzunehmen. Dann 10sen Sie
die -Bundmuttern etwa um eine halbe
Umdrehung, so daB die Bajonettscheibe

gelost werden kann. Das im Kran hangen-
de Spannmittel ist nun vorsichtig
vom Kurzkegel abzudriicken.

Zu beachten ist bei diesen Arbeiten,
daB die Bajonettscheibe sowohl beim
Befestigen, als auch beim Losen immer

Beachten Sie aber immer das Rohgewicht
der zu bearbeitenden Werkstiicke, damit
keine Schaden durch Uberlastung ent-
stehen konnen.

Anschlag gedreht
storungsfreies

bis zum jeweiligen
wird. Nur so ist ein
Arbeiten gewdhrleistet.

Arbeiten mit Planscheibe

Die Spannbacken der Planscheibe werden
einzeln Ulber Spindeln zugestellt.
Sie sind einteilig oder zweiteilig
ausgefiihrt. Die einteiligen Spannbacken
miissen ganz herausgeschraubt und umge-
dreht werden, wahrend sich das Oberteil
der zweiteiligen Backen nach Losen
der Schrauben umdrehen 13Bt.

Ragen die Spannbacken uber den Plan-

scheibenkorper hinaus, 1ist vor Ein-
schalten der Drehbewegung zu priifen,
ob sie die Bettfiihrungsbahn nicht
beriihren.

Aus Sicherheitsgriinden ist die Hochst-
drehzahl der Planscheiben begrenzt.
Es sind zugeordnet zum Durchmesser
folgende maximalen Drehzahlen zuldssig
(siehe Tabelle 2.1.0.2).

Bei den von uns gelieferten Planschei-
ben ist die Hochstdrehzahl aufgepragt.

Werden Werkstiicke mit groBerer Unwucht
oder sehr schwere Werkstiicke einge-
spannt, miissen die angegebenen Hochst-
drehzahlen noch herabgesetzt werden.



: J
Abb. 2.1.0.1

Hochstdrehzahlen fiur Spannmittel

Materialien
Planscheiben Futter
Durchmesser | Guleisen | Stahlguf | Stahl N

"max e B0 man
500 1120
600 450 710 1120
700 355 560 900
800 355 560 710
900 315 450 710
1000 250 450 710
1200 224 355
1400 180 280
1600 180 280
1800 140 224
2000 140 224
2200 140 180
2500 112 180

nur fUr ausgewuchtete Futter!

Zuldssige Umfangsgeschwindigkeiten fUs

- GuReisen 16 m/s  zuldssig
Stahlguf} 24 m/s zulassig
Stahl D 36 m/s zuldssig

Abb, 2,1.0.2



2.1.1.1 Spannmittel-Schutzhaube

Um das Bedienungspersonal vor Verletz-
ungen zu schiitzen, ist diese Drehma-
schine in Ubereinstimmung mit den
gultigen Sicherheitsbestimmungen mit
einer verschiebbaren Spannmittel-Schutz-
haube ausgeriistet. Diese Schutzhaube
ist wahrend der Drebearbeitung stets
iber dem Spannmittel zu postieren.
Nur in dieser Stellung kann die Ma-
schine in Dauerbetrieb Jlaufen. Wird
die Schutzhaube in Richtung zum Spin-
delkasten verschoben, so wird iiber
einen Endtaster der Hauptmotor automa-
tisch stillgesetzt. In dieser Stellung
ist der Motor nur im Tippbetrieb einzu-
schalten.



2.1.2 Werkstiickaufnahme zwischen den
Spitzen

Zum Verstellen des Reitstockes in
die erforderliche Position dient die
Handkurbel, die auf das Vierkant
zu stecken ist (Abb. 2.1.2.1).

Bei groBeren Verfahrwegen kann man
den Reitstock auch mit dem Drehsupport
verfahren. Dabei ist der Drehsupport
vorsichtig an den Reitstock heranzu-
fahren, so daB die Koppelstange in
die  Kupplungsbuchse gleiten kann.
Dann ist die Kupplungsbuchse um 90
Grad zu verdrehen. Uber die motorische
Schnellverstellung des Drehsupportes
kann der Reitstock nun in die gewiin-
schte Stellung gefahren werden. Um
Unfalle zu vermeiden 1ist vorher das
Zahnstangenritzel Eff] fiir die Handver-
stellung heranzuziehen und auBer Ein-
griff zu bringen.

Vor dem Verstellen miissen Sie jedoch
die Muttern EDE! der drei Klemmschrau-
ben 10sen und die Sperrklinge mit
Hebel EJtE] aus der Bettzahnstange her-
ausschwenken. AuBerdem muB die Reit-
stock-Fiihrungsbahn gesdubert und ge-
schmiert werden. Hat der Reitstock
die entglultige Stellung erreicht,
so riicken Sie zundchst mit Hebel
die Sperrklinke 1in die Bettzahnstange

ein. Durch vorsichtiges Zurlickfahren
bis zum festen Anschlag wird diese
Arretierung wirksam. Erst nach dem

anschlieBenden Festziehen der drei
Muttern E[fE] kann das Werkstiick einge-

bracht werden. Verzichten Sie auf
keinen Fall auf die beiden genannten
Klemm- und SicherungsmaBnahmen, da

sonst die Gefahr des Ausweichens be-
steht und auBerdem ein ungenaues Dreh-
ergebnis die Folge sein kann.

Es wurde besonderer Wert auf einen
krdaftigen Reitstockkorper, sowie auf
eine stark dimensionierte Pinole
(Abb. 2.1.2.1) gelegt. Mit dem Handrad

B 1&8t sich die Pinole K[ iiber
eine wdlzgelagerte Spindel leicht
verschieben. Fiir besondere Arbeiten

(groBe Schruppschnitte, schwere Werk-
stiicke etc.) wurde oberhalb der Pinole
eine Klemmvorrichtung vorgesehen,
die aber infolge des selbsthemmenden
Spindelgewindes bei normalen Arbeiten
und Schnittbelastungen nicht unbedingt
angezogen zu werden braucht.

Im Hinblick auf die groBe Belastbarkeit
dieser Maschine 1ist die Pinole mit
einer auswechselbaren mitlaufenden
Flanschzentrierspitze ausgeriistet.

Die Zentrierspitzenhiilse lauft in
einem nachstellbaren zweireihigen
Zylinderrollenlger, sowie in einem
zweireihigen Nadellager, die beide

eine hohe Rundlaufgenauigkeit garan-
tieren. Zum Ausgleich der durch Warme-
einwirkung auftretenden L&ngenausdeh-
nung der Werkstiicke wurde die Zentrier-
spitzenhiilse mit einer Uberdruckfe-
derung in Verbindung. mit "einem Axial-
Rillenkugellager ausgeriistet.



Abb. 2,1.2.1
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2.1.3 Setzstocke

Die Maschinen dieser Baureihe sind
mit einem festen und einem mitgehenden
. Setzstock ausgeriistet.

Die festen Setzstocke haben einen
Spannbereich von 70 bis 450 mm Durch-
messer und konnen in jeder gewiinschten
Position auf dem Bett festgeklemmt
werden. Das Oberteil des Setzstockes
ist zum Einlegen des Werkstiickes ab-
nehmbar. Die Kombination von Rollen-
mit Gleitbacken gestattet eine gute

Anpassung an die Erfordernisse der
geplanten Dreharbeit.
2.2 Werkzeugaufnahme
Ihre Maschine wurde mit einem auf

dem QObersupport aufgesetzten Vierfach-
stahlhalter (Abb. 2.2.0.1) geliefert.
Sie konnen durch einfaches Umschlagen
des Stahlhalters mehrere Werkzeuge
nacheinander in Eingriff  bringen.
Indexbolzen fixieren den St%hlhalter
in vier Stellungen (4 x 907). Ohne
Einrasten ist jede beliebige Zwischen-
stellung moglich. Durch  Schwenken
des aufsteckbaren Hebels &l um 90°
nach rechts werden der Stahlhalter
entspannt und der Indexbolzen ausge-
rastet. Schwenken geschieht durch
Weiterbewegen des Hebels in g&eicher
Richtung nochmals um ca. 907, bis
eine Vorzentrierung spiirbar wird.
Zum Einrasten des Indexbolzen und
Spannen des Stahlhalters ist der Hebel

in die entgegengesetzte Richtung zu
schwenken.
Bei einem Obersupport in Ausfiihrung

mit  Schnellwechselstahlhalter werden
austauschbare Wechselhalter durch
einfaches Klemmen oder Spannen auf

den Grundkorper gesetzt.

Die mitgehenden Setzstdcke Spannbereich
70 bis 250 mm Durchmesser werden bei
Bedarf auf der linken Seite des Bett-
schlittens aufgeschraubt. Durch die
offene Form ist eine Spannabnahme
auch im engeren Bereich vor der Unter-
stiitzung moglich. Diese Setzstocke
werden ebenfalls mit kombinierten
Gleit- und Rollenbacken geliefert.

Die benotigten Werkzeuge konnen in
ihren Wechselhaltern mittels Einstell-
lehren so vorbereitet sein, daB die
Nebenzeit fiir das Umsetzen auf den
Grundkdrper am Obersupport und das
Anfahren zum ndchsten Schnitt ent-
scheidend reduziert wird. Zum Nach-
schleifen kann ein Werkzeug gegebenen-
falls in seinem Halter verbleiben.

e

| Al

(I
| il |

Abb. 2.7.0.1



2.2.1 Schutzschild am Obersupport

Um das Bedienpersonal vor Verletzungen
zu schiitzen, ist diese Drehmaschien
in Ubereinstimmung mit den giiltigen
Sicherheitsbestimmungen mit einem
Schutzschild ausgeriistet, das sich
bei Bedarf seitlich verschieben 13Bt.
Dieses Schutzschild ist wihrend der
Dreharbeiten iiber dem Werkzeug zu
postieren.



2.3 Begrenzen der Arbeitswege

Zur Begrenzung der Arbeitswege wurde
Ihre Maschine mit einem Langsanschlag
ausgeriistet. Fahren Sie mit dem Support
gegen diesen Anschlag, so schaltet
eine Uberlast-Kupplung im SchloBka-
sten den Vorschub in beiden Rich-
tungen selbsttatig ab.

Der Langsanschlag wird am vorderen
Bettprisma durch Verschieben grob
eingestellt. AnschlieBend st er-
nach Einrasten in die Bettzahnstange-
fest anzuziehen. Die genaue Abschalt-
position kann mit der Mikrometer-
schraube eingestellt werden.

Auf dieser Skala bedeutet ein Teil-
strich = 0,05 mm Langsweg.

Wollen Sie die Wegbegrenzung fort-
laufend im  Arbeitsgang benutzen,
so schalten Sie HebelEEHauf Stellung
"schlichten" (kleinere Auslésekraft
der Uberlastkupplung, Abb. 2.7.0.1).



2.4 Ermitteln der Drehzahl

Das Drehzahlenschaubild (Abb. 2.4.0.1)
stellt den Zusammenhang dar zwischen
Drehzahl n (0/min), Schnittgeschwindig-
keit v (m/min) und Durchmesser (mm).
Die stark ausgezogenen Linien im Koor-
dinatenfeld verdeutlichen in einem
Lesebeispiel wie aus den Werten "Werk-
stickdurchmesser" und "Schnittgeschwin-
digkeit" die zugehbrige Drehzahl er-
mittelt wird.

Schnittgeschwindigkei-
Rechentafeln (Abs.

Richtwerte fiir
ten kodnnen den
4) entnommen werden.

Der Leistungsmesser auf dem Spindel-
kasten gibt die Leistung in "%" an.

Vermeiden Sie eine Uberlastung von

Getriebe und Antriebsmotor durch Beob-
achten dieses Leistungsmessers.

Abb, 2.4.0,1,
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2.4.1 Einstellen der Drehzahl

Auf der Skala innerhalb der Schaltnabe
der Schalthebel und sind die
Drehzahlen iiber Ridder in vier Drehzah-
lengruppen (A, B, C und D) aufgeteilt.

Zum Einstellen der ermittelten Dreh-
zahlstufe dienen die Schalthebel HHl
und BB (siehe Abb. 2.4.0.2). Zundchst
ist der Hebel [ so einzustellen,
daB die entsprechende Drehzahlengruppe,
in der die ermittelte Drehzahlstufe
enthalten ist, im Sichtfeld der Schalt-
nabe erscheint.

Die auf der Nabe angegebenen Kennbuch-
staben A bis D dienen nur zur Orien-
tierung beim Gewindeschneiden. Der
Hebel [EE ist so zu verstellen, daB
die gewiinschte Drehzahl zwischen dem
Strichpaar auf der Skala erscheint
(siehe auch Abb. 2.4.0.2). Die Kennzif-
fer "0" zeigt an, daB die Hauptspindel
keine Verbindung mit dem Antrieb hat.

Der Drehzahlenwechsel darf nur bei
stillstehender Hauptspindel vorgenommen
werden. Ein  ziigiges Durchschalten
der zwei Schalthebel ist unbedingt
erforderlich, um einen einwandfreien
Schaltvorgang zu gewdhrleisten.Sollte
der Schaltvorgang einmal schwergdngig
sein, so schalten Sie bitte den Wahl-
schalter [E[d auf Tippbetrieb. Durch
kurzzeitiges Betdtigen des Druckknopfes
B8 wahrend des Schaltvorganges wird
die Zahn-auf-Zahn-Stellung der Schalt-
rader aufgehoben. AnschlieBend st
der Wahlschalterknopf [HE§ wieder auf
Dauerbetrieb zu schalten.

Ihre Maschine besitzt einen Leistungs-
messer. Damit konnen Sie die auf dem
Drehzahlenschaubild  jeweils  angege-
benen maximal zuldssigen Leistungen
tiberwachen.
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2.5. Einstellen des Vorschubs

Zum Einstellen der Léngs- und Planvorschube
dienen die Schaltelemente ENKN, VENN , ENE3
und EWER (Abb. 2,5.0.1.). Auf dem Umfang
der Schaltiromme| EXEN ktnnen Sie alle nor-
malen Lings~- und Planvorschube direkt able-
sen. AuBBerdem finden Sie hier Ordnungszahlen
zum Einstellen von Steilvorschijben, die auf
einer besonderen Tabelle (Abb. 2.5.0.2.)
aufgefuhrt sind.

Der Schaltvorgang beginnt mit dem Ausrticken

des Hebels tKEB nach links in die bezeichnete:

Wahlstellung " 0". Nachdem Sie den gewUnsch-
ten Vorschubwert mit der Schalttrommel| ENEN
eingestellt haben, ist Hebel ENIA wieder in
Stellung "1" zu bringen. Dann sind die Hebel
EXX ynd ENED entsprechend den auf der Schalt-
trommel bezeichneten Stellungen zu schalten,
und def Arbeitsvorgang kann beginnen. Beim
Einstellen von Steilvorschuben denken Sie
bitte daran, dafl die angegebenen Werte nur
in den in der Tabelle genannten Bereichen des
Schalthebels EEERmoglich sind. Die Einstel-
lungder Hebel KEKN und KXERist in diesem Falle
ebenfalls nur aus der Tabelle (Abb,2.5.0.2.)

ersichtlich.

Sollte sich einmal ein Vorschub bei stillste-
hender Hauptspindel nicht einstellen lassen
(Zahn-auf-Zahn-Stellung), so genUgt ein
kurzes Einschalten des Spindelkastengetriebesy
um den Schaltvorgang durchfuhren zu kdnnen,
Wir haben den Vorschubkasten so konstruiert,
daf} die Vorschubebis zu den mittleren Dreh-.
zahlen auch bei laufender Hauptspindel ge-
schaltet werden ktnnen.

Beachten Sie, daf3 der Hebel| KEI3 beim Drehen
mit Vorschub auf Zugspindelantrieb geschaltet
sein muf,

Wihrend die Einstellung: der normalen Vor-
schube infolge der direkten Ablesung keines
weiteren Hinweises bedarf, geben wir lhnen
zum besseren Yerstdndnis ein Beispiel fur dos
Einstellen der Steilvorschube:

gewunschter Steilvorschub 10 mm/U

Diesen Vorschubwert finden Sie in der Tabelle
(Abb. 2,5.0.2.) zweimal. Von diesen funf-
stelligen Bezeichnungen bedeutet der erste

R
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Abb, 2.5.0.1

Buchstabe die Schaltstellung des Hebels EXEm,

‘der zweite die Schaltstellung desHebels 1,

der dritte die Schaltstellung desHebels ENEN.
Die zweistellige Zah! ist die auf der Schalt-
tromme| KKEN einzustellende Ordnungszahl, Es
ist also mglich, den Steilvorschub 10 mm/U
in Verbindung mitallen Drehzahlen, der durch
den jeweils ersten Buchstaben angegebenen
Drehzahlengruppe, zu erreichen. Wuhlen Sia
die fUr dos betreffende Werkstuck am besten
geeignete Schaltstellung.

In der Tabelle finden Sie vier- bzw, funfstel=-
lige Bezeichnungen fur die Vorschubwerte.
Da bei den funfstelligen Bezeichnungen der
erste Buchstabe die jeweils einzustellende
Drehzahlengruppe angibt, sind also alle Vor-
schubwerte mit funfstelligen Bezeichnungen
drehzcohlenabhiingig. Die Vorschubwerte mit
vierstelligen Bezeichnungen kdnnen dagegen
im gesamten Drehzahlenbereich eingestellt
werden.



Mit dem Einricken des Hauptschalters am
Schaltschrank wird zugleich die automatische
Olumlaufschmieruny in Betrieb gesetzt, was
guren die tote Lompe EEER (Abb. 2.6.0.1.)
angezeigt wird. Erst wenn der etforderliche
Olaruck fur die Schmierung erreicht ist und
gie gelt.e Lumpe KKEB oufleuchtet, ist die Ma-
,chine betriebsbereit. Bei langeren Betiiebs-
pausen una sor allembei Betriebsschluf} ist der

rauptschalter am Schaltschrank auszuschalten,

Das Eai- und Ausschalten der Hauptspindel
ertoigt sber je 3Druckknopte der Druckknopf-
tutel EEEB om Spindelkasten oder KIERA am Bett-
< hlitten. Die Steverung kann somit wahlweise
von beiden Arbeitsplatzen aus vorgenommen
werger. Wird der Druckknopt EEER betatigt,
so arbeitet die Spindel im Vorlauf. Ein Druck

aut Druckknopf ENEY schalter den Rucklauf ein.

Mit Druckknopf EXEE¥ wird der Antrieb abge-
schaltet. Hierbeisetzt automatisch eine Biem-
se die Hauptspindel in kurzer Zeit still.

Aot der Druckknopttafel 3 om Spindel-
kasten betindet sich der vWahlschalres (176 I

Je noch Stellung gibt dieser entweder einen
dauernden Lauf der Houptspindel oder einen
unterbrochenen Lauf ( Tippbetrieb)fur Einricht~
arbeiten entsprechend der Drijckzeit des je-
weiligen Druckknopfes frei.

Der auf beiden Druckknopftafeln befindliche
Notknopf EEE3 ist bei Gefahr zu betdtigen.
Er dient zumsofortigen Ausschalten der Dreh-

und Vorschubbewegungen. Durch Betdtigen

dieses Knopfes werden alle Steuerleitungen
stromlos. Die Inbetriebnahme nach Beseitigung
der Ursache kann erst nach Herausziehen des
betatigten Notknopfes erfolgen.

Sollte wahrend des Betriebes einmal die gelbe
Lampe EEEB verloschen und stattdessen die rofte
Lumpe EEER aufleuchren, so wird hierdurch
eine Storung in der Olzufuhr angezeigt. Schal-
ten Sie dann sofort die Maschine ab. Sofern
Sie dieses Signal jedoch ubersehen haben
sollten oder nicht beachten, wird die Maschi-
ne nach kurzer Zeit automatisch stillgesetzt.
Erst nach Uberprifen des Oldruckschalters im
Spindelkasten und Beheben der Ursache kann
die Maschine in gewohnter Weise wieder in

Betrieb genommen werden.

Abb. 2.6.0.2,




Langsvorschube Planvorschube
- Schalt- Schalt- Schalt-
o/t zttiizng LA stellung LT stellung aa/l stellung
0,063 DLM 10 6,3 CHM 83 0,032 DLM 10 3PS5, CHM 83
0,071 DLM 11 6,3 BLM 46 0,036 pLM 11 3,15 BLM 46
0,08 DLM 13 6,3 ALM 16 0,04 DLM 13 3,15 ALM 16
0,09 DLM 14 7,1 CHM 84 0,045 DLW 14 9458 CHM B84
0,1 KN 10 7,1 BLM 49 0,05 KM 10 3,55 BLM 49
0,112 KM 11 7,1 ALM 19 0,056 KM 11 3,55 ALM 19
0,125 KM 13 8 CHM 86 0,063 KM 13 4 CHM 86
0,14 KM 14 8 BLM B0 0,071 KM 14 “ BLM 80
0,16 KM 16 8 ALM 20 0,08 KM 16 f ALM 20
0,18 KM 19 9 CHM 89 0,09 KM 19 4,5 CHM 89
0,2 KM 20 9 BLM 81 0,1 KM 20 4,5 BLM 81
0,224 KM 21 9 ALM 21 0,112 KM 21 4,5 ALM 21
0,25 GM 10 10 BLM 83 0,125 GM 10 5 BLM 83
0,28 GM 11 10 ALM 23 0,14 GM 11 5 ALM 23
0,915 GM 13 11,2 BLN 84 0,16 GN 13 5,6 BLM 84
0,355 GM 14 11,2 ALM 24 0,18 GM 14 5,6 ALK 24
0,4 GM 16 12,5 BLM 86 0,2 GM 16 Bp3) BLM 86
0,45 GM 19 12,5 ALM 26 0,224 GM 19 6,3 ALM 26
0,5 GM 20 14 BLM 89 0,25 Gh 20 7,1 BLM 89
U, 56 GM 21 14 ALM 29 0,28 GM 21 7,1 ALM 29
0,63 GM 23 16 BHM 46 0,315 GM 23 8 BHM 46
0,71 GM 24 16 ALM 40 0,355 GM 24 8 ALM 40
0,8 GM 26 18 BHM 49 0,4 GM 26 9 BHM 49
0,9 GM 29 18 ALM 41 0,45 GM 29 9 ALM 4l
1 GM 40 20 BHNM 80 0,5 GM 40 10 BHM 80
1,12 GM 41 20 ALM 43 0,56 GM &1 10 ALM 43
1,25 GM 43 22,4 BHM 81 0,63 GM 43 11,2 BHM 81
1,4 GM 44 22,4 ALM 44 0,71 GM 4L 11,2 ALM &4
1.6 GH 46 25 BHM 83 0,8 GM_ 46 12,5 BHM 83
1,8 GM 49 25 ALM 46 0,9 GM 49 280 ALM 46
2 GM 80 28 BHM 84 1 GM 80 14 BHM B4
2,24 GM 81 28 ALM 49 1,12 GM 81 14 ALM 49
2,5 GM 83 31,5 BHM 86 1,25 GM 83 16 BHM 86
2,8 GM 84 )05 ALM 80 1,4 GM 84 16 ALM 80
3,15 GM 86 35,5 BHM 89 1,6 GM 86 18 BHM 89
3,55 GM 89 35419 ALM 81 1,8 GM 89 18 ALM 81
4 CHM 46 40 ALM 83 2 CHM 46 20 ALM 83
4 BLM 40 45 ALM 8t 2 BLM 40 22,4 ALM 84
b ALM 10 50 ALM 86 2 ALM 10 25 ALM 856
4,5 CHM 49 56 ALM 89 2,24 CHM 49 28 ALM 89
85 BLM 41 63 AHM 46 2,24 BLM &1 31,5 AHM 46
4,5 ALM 11 71 AHM 49 2,24 ALM 11 35,5 AHM 49
5 CHM 80 80 AHM 80 2.9 CHM 80 40 AHM R0
3 BLM 43 90 AHM 81 255 BLM 43 L5 AHM Bl
5 ALM 13 100 AHM 83 2,5 ALM 13 50 AHM 83
5,6 CHM 81 112 AHM 84 2,8 CHM 81 56 AHM 84
5,6 BLM 44 125 AHM 86 2.8 BLM 44 g3 AHM 88
5,6 ALM 14 140 AHM 89 2,8 ALM 14 71 AHM 89




2.7 Steuerung des Supportes

2.7.1 Steuerung von Hand

Mit dem Handrad Hill, das man zum
SchloBkasten hin  eindriickt, kann
der Support in beide Richtungen ver-
fahren werden. Hat das Ritzel des
Handrades Verbindung mit dem Getrie-
be, ‘ist gleichzeitig der Antrieb
der Schnellverstellung blockiert.
Das ist eine notwendige SchaltmaBnah-

me zu lhrer Sicherheit, da durch
das andernfalls mitlaufende Handrad
Unfille verursacht werden kdnnen.

Die Skala auf der Handradwelle er-

Den Planschieber kbnnen Sie mit der

abnehmbaren  Sicherheitskurbel, die
su diesem Zweck auf das Vierkant
A zu setzen ist, verstellen. Da
die Maschine zusatzlich mit Selbst-
gang im  Obersupport eingerichtet
ist, muB bei der Handverstellung
des Planschiebers die Schaltstange
IME  (Abb. 2.7.0.1)  herausgezogen

sein. Das Handrad FAH dient zum Ver-

stellen des Obersupportes. An den
Spindeln  befinden  sich ebenfalls
Teilringe zum genauen Einstellen.

An der Planschieberspindel entspricht:

leichtert Ihnen das Zustellen des
Supportes. Es bedeuten:
1 Teilstrich
1 Teilstrich auf der Skala = 0,05 mm Zustellweg und damit
= 0,1 mm Langsweg des Supportes, = 0,1 mm Durchmesserverdnderung
1 Umdrehung des Handrades am Werkstlick
= 40 mm Lidngsweg des Supportes.
Bei Benutzung des Nonius kann die
Zustellgenauigkeit auf 0,005 mm bzw.
auf 0,01 mm Durchmesserverdnderung
erhoht werden.
Abb, 2.7.0.1
s (Rl
210 =
200
’ I 202)
201 = -
. I 39
08 P 0' 1* ——




Am Oberschieber bedeutet auf der Skala: Um eine Bearbeitung des groBten Umlaufdurch-
| Teilstrich = 0.1 mm Zustellweg langs messers Uber Support zu ermdglichen, ist bei
’ 9 gs- [hrew Maschine  eine zusatzliche Planverstel-
Auch hier ist durch den Nonius eine hohere o) el elen -l\reuzschteber gegeben i
Zustellwerten, die denen der Planspindel ent-

P

Genauigkeit von 0,01 mm bei der Zustellung
7 sprechen.

moglich.

2.7.2 Schnellverstellung

Die Schnellverstellung des Supports und des

Planschieberswird von einem besonderen Mo-

tor durchgefuhrt, Die gewinschte Blbewegung

- ob Lings- oder Planzug - wird zundchst mit

dem Hebel BIXA (siche Abb. 2.7.0.1) nach Da die Maschine zusatzlich mit Selbstgang im

den entsprechenden Sinnbildern vorgewdhlt, QObersupport eingerichret ist, mufl zur Plan-

Eingeleitet wird die Bewegung Uber den her- Schnellverstellung der Hebe | EEXd auf Planzug

ausgezogenen Griff des in Mittelstellung ste- stehen und die Schaltstange EXXEB sich in ein-

henden Schalthebels KEI3 . Sie brauchen den  geschobener Stellung befinden.

Griff lediglich in die gewunschte Verstell-

richtung zu drehen und ilai in dieser Stellung  Mit dem Selbstgang ist auch die Schnellver-

bis zum Ende der Beabsichtigten Verstellung  stellung im Obersupport moglich. Hierzu ist

festzuhalten (siehe Abb. 2.7.0.2). Hierbei derHebel EId auf Planzug zu schaltenund die

werden Endschalter in der Nabe des Hebels Schaltstange EXXA herauszuziehen. Der Hebel

EED wirksam. EXED muf sich in der oberen Stellung befin-
den. Man beachte hierbei unbedingt die Weg-
begrenzungsmarken am Drehteil.

Links: Langsverstellung zum Spindelkasten

oder
Planverstellung zur Drehmitte

Rechts: Langsverstellung zum Reitstock
oder
Planverstellung zurtck.

Voraussetzung ist jedoch, daBl das Hondrad ' |Lédngs=bzv/, Langs-t.zw,

ausgeriickt ist, da sonst das Steverkom- | rlan-YVorschub Plan-Vorschik
mando durch die Verriegelung aus Sicherheits- o - = "urick®
grinden gesperrt ist, Ist die gewiinschte Posi- vorgew;nhl'ri vorgewiihlt
tion erreicht, so genigt es, den Griff loszu- y 'l

lassen, der dann durch Rickholfedern in die
Null-Stellung zurickgezogen wird und ein
sofortiges Abstoppen der Eilbewegung bewirkt. 1

einge: Uck! eingerickt

vor = Eilgang — =zurick




2.7.3 Drehen mit Vorschub

und Vorschub
sowie den Motor einge-
schaltet haben, wenden Sie sich der
Bedienung des SchloBkastens zu. Am
Hebel Hi§ wird die Vorschubbewegung
auf Langs- und Plangang geschaltet
(Abb. 2.7.0.1). Mit dem Hebel [EE
steuern Sie die gewlinschte Bewegungs-
richtung des Supportes bzw. des Plan-
schiebers. Bei der Hebelstellung nach
links bewegt sich der Support in die
gleiche Richtung zum Spindelkasten,
bzw. der Planschieber zur Drehmitte
hin. Wird der Hebel nach rechts gelegt,
so bewegen sich Support und Planschie-
ber in die entgegengesetzten Richtun-
gen.

Nachdem Sie Drehzahl

eingestellt

Die Vorschubbewegung wird jedoch erst
dann eingeleitet, wenn der Hebel [EE
nach Vorwahl der Bewegungsrichtung
in linker bzw. rechter Stellung ruck-
artig nach vorn gezogen wird. Das
Ausschalten des Vorschubes geschieht
durch Zuriickdriicken des Hebels. Ver-
gleichen Sie hierzu auch Abb. 2.7.0.2.

Ein Beispiel soll Ihnen vorstehende
Ausfiihrungen naher erldutern:

Es soll ein Werkstiick im Ldngsvorschub
in Richtung Spindelkasten bearbeitet
werden. Zundchst stellen Sie den Hebel
il auf Lidngsvorschub. Nun st der
Hebel [EE] in die Tlinke Position zu
fahren. Nachdem Sie den Drehstahl
an das MWerkstiick herangefahren haben,
konnen Sie durch ruckartiges Heraus-
schwenken des Hebels [EE] die Vorschub-
bewegung einleiten. Beim Plandrehen
ist sinngemaB zu verfahren.

Mit dem seitlich am SchloBkasten be-
findlichen Hebel HIA kann die Auslose-
kraft fir den Vorschub den unterschied-
lichen Kridften beim Schruppen oder
Schlichten angepaBt werden. Insbeson-
dere bei Fertigdreharbeiten und bei
Benutzung von Anschldgen ist diese
Schlichtstellung zweckmdBig. Steht
der Hebel nach unten, so befindet
er sich in der Schruppstellung, wdhrend
er biem Schlichten nach oben stehen
muf.

Beim Drehen gegen Anschlag kann es
vorkommen, daB sich der Hebel [EE
nch dem Ausldsen nicht wieder einriicken
158t. Sollte dies der Fall sein, so
missen Sie bei laufender Maschine
das eingeriickte Handrad ] festhalten
und den Hebel [EE] gegen die Einriick-

stellung driicken, bis dieser einrastet.

Es empfiehlt sich eventuell, die nach
vorn geworfenen Spdne zur Bettmitte
in die Falloffnungen abzuleiten durch
ein am Support angebrachtes Blech,
das sich in Form und GroBe nach Werk-
zeug und Werkstiickbeschaffenheit rich-
tet.



2.7.4 Langenmefeinrichtung mit zwei
Teilringen

Diese Einrichtung dient zum Einstellenund Ab-
lesen von Ldngen- und Durchmessermaflen und
erleichtert die Orientierung im Verstellbe-
reich. FUr die Ldngsbewegung befindet sich
ouf der Handradwelle am SchloBkasten und
fur die Planbewegung ouf der Schiittenspindel
je zwei Teilringe.

Vor Drehbeginn stellen Sie bitte die "Null”
der drei Teilringe NEEN . und KKXJ Uber-
einander. Sie kdnnen nun fortlaufend die

Drehitdnge bzw. den Durchmesser auf den Teil-
ringen EX¥ und KEE) in mm oblesen. Hierbei
ist darauf zu achten, dafl auf dem Teilring EEE)
die Differenz der Teilstriche 10 mm betragt.
Sie kdnnen auflerdem die geforderte Drehidnge
einstellen und drehen bis der Nonius auf "Null"
steht. (Abb. 2.7.4.3)

An der Handradwelle EXEN entspricht auf der
Skala des Teilringes EEEd ein Teilstrich0,1 mm
Weg des Bettschlittens. An der Planspindel ist
ein Teilstrich 0,1 mm Durchmesserverdnderung
am Werkstuck.

Die Planbewegung kann im gesamten Bereich
abgelesen werden. Die ablesbare Langsbewe-
gung ist auf 4000 mm begrenzt, es folgt da-
nach eine Wiederholung von "Null" ab.

Da die Handradwelle beim Drehen mit einge-
schaltetem Vorschub eine getriebene Welle
ist, sollten Sie zur Erzielung der Genauigkeit
beim Einstellen des Teilringes am Beginn und
beim Ablesen am Ende des Drehvorganges das
Getriebespiel berucksichtigen durch Anlegen
des Langshandrades entgegen der Vorschub-
richtung. Beim Verstellen des Bettschlittens
von Hand hingegen ist die Langshandradwelle
treibend, liegtalsoin Richtung der Verstellung

an,

Die Planspindel ist stets treibendund wird zur
Einschrinkung des Spindelmutterspiels immer
in Zustellrichtung angelegt.

Abb. 2.7.4.3

————




2.8 Vorbereitung zum Gewindedrehen

2.8.1 Normale Steigungen und Steilge-
winde

Die Werte fiir die gebrduchlichen Nor-
mal- und Steilgewindesteigungen stehen
in der Tabelle ¥ am Spindelkasten
(siehe Abb. 2.8.0.2). Eine Erweiterung
der Steilgewinde enthdlt die zusatz-
liche Tabelle Abb. 2.8.0.2. In beiden
Tabellen finden Sie die zum Einstellen
der Schalttrommel erforderiichen Ord-
nungszahlen 10-89, sowie die notwendi—
gen Schaltstellungen der Hebel | 10)

und [KE.

Zum Einstellen der
Leitspindel-Drehrichtung =
und Riicklauf - dient der Hebel

erforderlichen
Vorlauf
1368

fiinfstelligen Bezeichnungen sind ab-
hangig vom Drehzahlenbereich. Stei-
gungen mit vierstelligen Bezeichnungen
konnen im gesamten Drehzahlbereich
gefahren werden.

Die Handgriffe zum Einstellen sind
die gleichen wie beim Einstellen von
Vorschiiben. Sie sind im Abschnitt
2.5 beschrieben.

Auch hierzu geben wir Ihnen ein Bei-
spiel: Es soll ein Rechtsgewinde mit
8 mm Steigung gedreht werden. Die
erforderlichen Schaltstellungen finden

Sie in der Tabelle und in der
Die vier- bzw. fiinfstelligen Bezeich- Abb. 2.8.0.2. Zundchst ist am Hebel
nungen fiir die Gew1ndeste1gungen haben der Buchstabe "G" einzustellen.
hier die gleiche Bedeutung wie bei Schalten Sie nun den Hebel |[HE] auf
den Vorschubwerten. Steigungen mit die Stellung "M". Nachdem der Hebel
2 ,
W“’ !
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der Buchstabe " G" einzustellen. Schalten Sie
nun den Hebel ENER quf die Stellung "M".
Nachdem der Hebel B4 nach links in die be-
zeichnete Wahlstellung " 0" geriickt worden ist,
kann wn der-Schalttromme! ENNE die inden Ta-
bellen stehende Ordnungszahl "80" eingestellt
und Hebel BlEd in Arbeitsstellung zurUckge-
bracht werden . Als letztes erfolgt das Schalten
des Hebels MEXA auf Rechtslauf der Leitspindel .

Sollen Modul- und Diametral-Pitchgewinde
gedreht werden, so beachtenSie, dafl das un-
tere in der hinteren Scherenbahn laufende
Wechselrad mit 71 Zshnen gegen das Rad mit
80 Zihnen ausgetauscht wird (Abb.2.8.0.1.).
Dieses Rad kommt nun in der vorderen Bahn
zum Eingriff, wobei sich die Distanzbichse
hinter dem Rad befinden muB3. Ein Verstellen
der Schere ist nicht erforderlich.
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Wifhworth Gewmde
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Modul -G ewinde
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2.8.2 Wechseirad - Berechnung fur
Sondergewinde

Haben Sie ein Gewinde zu drehen, das in
der Tabelle (Abb. 2.8.0.3 ) nicht enthalten
ist, sok8nnen wir Thnen auf Anfrage die Ein -~
stellkombination nennen. Mit den Wechsel-
ridern ous dem Normalzubehor sind ngmlich
unter Ausnutzung aller moglichen Wechsel-
radkombiontionen Uber 10 000 verschiedene
Gewindesteigungen zu erreichen. Sie sindin
einem Tabellenbuch zusaommengefaflt, das in
unserem Hause vorliegt. Die dabeiauftreten-
de Abweichung vom Sollwert istin der Regel
so gering, dafl sie innerhalb der zuldssigen
Grenzen liegt. Zur schnellen Beantwortung
mussen wir wissen:

Maschinentyp und = Nr.
gewunschte Steigung

ein- oder mehrgangig

zuldssige Abweichung vom Sollwert

A WN —

Mussen Sie die Steigung genau einhalten,
ksnnen wir lhnen entsprechende Sonder-
wechselrader liefern, die in folgender Weise
berechnet werden. Es ist eine fur die Um-
rechnung gunstige Gewindesteigung zu wih-
len und durch Wechselrader im Verhaltnis

gewinschte Steigung

eingestellte Steigung

zu verdndern. Dabei muBl stets gepriift werden,
ob sich dieerrechneten Rdder im Wechsel -
riderkasten aufstecken lassen, (norm. Spin-
delkastenabtrieb max. 75 Zdhne, Vorschub -
kastenantrieb max. 100 Zgohne). Hierzu ei-

nige Beispiele:

Metrische Gewindesteigung (Steigung in mm)

Normale Wechselrad-Ubersetzung:
-;%— Zihne, Zwischenrad Z = 113

21 mm

20 mm

gewunschte Steigung:
eingestellte Steigung:

Berechnung der Wechselrdder:

21 71 71 105

I Abb. 2.8.0.7

Zidhne,

Sonderwechselrad 105 Zihne

Abb, 2.8.0.7




B) Whitworth-Gewinde (Gange auf 1)

Normale Wechselrad-Ubersetzung:

—7—]— Zdhne, Zwischenrad Z 113

71
Abb. 2.6.0.8

gewinschtes Gewinde:
17 Gange auf 1" 2 1,17 * Steigung
eingestelltes Gewinde:
20 Gange auf 1" 2 1,20 " Steigung

Berechnung der Wechselrdder:

20 2 71 N0 i ohne, Abb. 2.8,008
77 2. 7

Sonderwechselrader 102 und 120 Zahne

C) Modulgewinde (Steigung in Modul)

Normale Wechselrad-Ubersetzung:
7V . 100, .
T3 . 8o 2o
Abk, 2.8.0.9

gewunschte Steigung: m = 4
eingestellte Steigung: m = 5

Berechnung der Wechselrader: 71

4 71 . 100 100
35 370 13 .

71 . 100 100

71 . 100 . hne. Abb. 2.8.0.9.
i3 70 Zohne

Sonderwechselrad 70 Ziahne




D) Diametral Pitch Gewinde Gange aut rt-Zoll)

Normale Wechsliad=Ubersetzung:
71 . 100
113 . 80

Zdhne

gewiinschtes Gewinde:
g,5 D.P. a 1,8,5 . Zoll Steigung Abb. 2.8.0.10
eingestelltes Gewinde: -

8 D.P. 2 /8 1. Zoll Steigung

Berechnung der Wechselrader: 7 o

8 71 . 100
35 " 113.80 1n3 e ,

100

71 . 100 85

- a . 2.8.0.10
-ﬂ—j—.—e——s—Zohne, Abb 2 8 0

Sonderwechselrad 85 Zahne

Zoll- Gewinde (Steigung in Zoll)

Zum Drehen dieser Gewindesteigungen sind
die Wechselrdder nach besonderen Tabellen
aufzustecken. Diese Metallschilder sowie die
dazugehorigen Wechselrader konnen als Son-
derausstattung geliefert werden.



2.9.1. Nockensteuerung

Zur Erleichterung beim Gewindedrehen kann
der Support in seiner Langsbewegung durch
eine Nockensreuerung begrenzt werden. Ein
zweispuriger Nockenschalter ElEY am Schlof-
kasten und zwei Steuernocken ENNd, diein je
einer Nute geklemmt werden, schalten in der
einen Bewegungsrichtung des Supportes den
Vorlouf und in der anderen Richtung den Ruck-
laut des Hauptmotors ab.

Der Nockenin der oberen Nute begrenzt im-
mer die Bewegung des Supportes nach links
(zum Spindelkasten), der Nocken in der unte-
ren Nute die Bewegung nach rechts (zum Reit~-
stock). Ist das Mutterschlofl geschlossen, wird
damit der Hauptmotor elektrisch so verriegelt,
daf} der Support bis zum Betdtigen des Nocken-
schaltersnur in einer Richtung gefahren werden
konn. Wurde der Support z.B. durchden obe-
ren Steuvernocken in seiner Bewegung nach
links abgeschaltet, kann die gleiche Dreh-
richtung des Hauptmotors nicht wieder einge-
schaltet werden. Durch Umkehren der Haupt-

spindeldrehrichtung wird der Support nach
rechts gebracht, bis der Nocken in der unte-
ren Nute den Schalter betatigt und domir den
Support in seiner Bewegung nach rechts ab-
schaltet .

Haben Sie die Nocken Ellid auf die von lhnen
gewunschte Gewindelange eingestellt, prifen
Sie bitte zundchst chne Werkzeugeingriff das
Abschalten des Hauptmotors in beiden Rich-
tungen. Offnen Sie das Mutterschlof, zum
Zurickfuhren des Supportes mit der Schnell-
verstellung, ist der Nockenschalter unwirksam.

Ist das Gewindedrehen beendet, so klemmen
Sie bitte die Nocken Kl auller Reichweite
des SchloBkastens, damit der Nockenschalter
nicht unndtig oft geschaltet wird.

Achten Sie bitte darauf, dal bei allen Ge-

windedreharbeiten der Support nicht gegen
einen festen Anschlag fahren darf,

Abb. 2.9.0.1
—————
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2.9. Gewindedrehen.

Went Sie die Drehzahl und die gewiinschte
Gewindesteigung (siehe Abschnitt 2.4. und
2.€.) om Spindelkasten und am Vorschubkasten
eingestellt haben, braucht lediglich der Hebel
ET3 in Stellung "MutterschloB zu" geschal-
tet werden. Auch beim Gewindedrehen mufl
sich das Handrad EXERin ausgerUckter Stellung
befinden, da sonst Unfallgefahr besteht. Aus-
serdem kann die Unwucht des Handraodes die
Genauigkeit des zu drehenden Gewindes un-
gunstig beeinflussen (Abb. 2.9.0.1).

Bringen Sie lhren Gewindestahl nun in die
Ausgangsposition. Mit dem Einschalten der
Hauptspinde! durch Druckknopf EXEN beginnt
der Drehvorgang. Nach Beendigung eines
Durchganges und Abschalten der Hauptspindel
ist zundchst deren Stillstand abzuwarten . Erst
dann darf der Rucklauf durch Druckknopf 3
eingeschaltet werden,

Ein beschleunigtes Rickfahren des Supportes
in die Ausgangsposition ohne Stillsetzen der
Hauptspindel ist mit der Support-Schnellver-
stellung (siehe Abschnitt 2.7.2.) nur dann
mdglich, wenn die Maschine als Zusatzein-
richtung mit Gewindeschneidanzeiger zum
Wiederauffinden des Gewindeganges ausge-
rustet ist. In diesem Falle muB3 am Gewinde-
ende das Mutterschlofl mit dem Hebel
gedffnet werden, wobei der Hebel gleich in

Stellung "Ldngsvorschub” durchzuschalten ist,
Der zur Schnellverstellung des Supportes zu
bedienende Hebel IEE) kann wihrend des ge-
samten Drehvorganges in der fijr die Schaltung
notwendigen herausgezogenen Mittelstellung
verbleiben. Zum Ruckfuhren des Supportes
braucht daher sein Griff lediglich in die ge~
winschte Richtung gedreht zu werden. Nach
Loslassen des Griffes ist die Ruckwirtsbewe-
gung sofort beendet. Angaben Uber die Be-
dienung der Gewindeschneidanzeiger finden
Sie im Abschnitt 6 " Zusatzeinrichtungen".

Abb. 2.9.0.1






3.1 Pflege der Maschine

Die Maschien besitzt alle Voraussetzun-
gen fir eine einfache und leichte
Wartung. Damit Sie mit ihr viele Jahre
gute Arbeit leisten konnen, beachten
Sie bitte nachstehende Hinweise:

1. RegelmaBig abschmieren und 01 wech-
seln. Moglichst keine verschiedenen
O1fabrikate nebeneinander verwenden
oder vermischen. Die Schmiermittel
haben unterschiedliche Verseifungs-
punkte. Sie verharzen daher oft
friihzeit, wenn gemischt wird.

2. RegelmdRige Reinigung der Maschine.
Verwenden Sie Jjedoch hierzu nur
Putzlappen und keine Putzwolle,
da deren Fasern die Leitungen ver-
stopfen.

3. Verwenden Sie zum Sadubern keine
Druckluft, denn Spane und Schmutz
werden sich gerade da verstecken,
wo sie auf keinen Fall hingehoren.

4. Wenn die Getriebekdsten gespilt
werden missen, dann bitte nur mit
dem normal angewandten Schmierdl.
Auf keinen Fall mit Benzin oder
Petroleum spiilen.

- Explosionsgefahr -

5. Sorgen Sie bitte von Zeit zu Zeit
auch fir einen neuen Anstrich der
Maschine. Die Farbe dient nicht
nur der Schonheit, sondern auch
dem Schutz.

Beachten Sie zur Reinigung und Pflege
auch die Richtlinien nach VDI 3011.



3.2 Schmierung

3.2.1 Schmierplan

Die neue Maschine ist vor der Inbe-
triebnahme entsprechend dem Schmier-
schild mit den vorgeschriebenen Schmier-
stoffen in den angegebenen Mengen
zu fillen.

AnschlieBend ist ein Olwechsel zweimal
nach je 250 Betriebsstunden vorzuneh-
men. Spater entsprechend Schmierplan.

Zum Ablassen des gealterten Schmier-
stoffes miissen die AblaBschrauben
an den Sammelbehdltern geldst werden.

Bevor 01 neu eingefiillt wird, sind
die Filter im Einfullstutzen und Vor-
lauf zu reinigen.

Das nachfolgende Schema (Abb. 3.2.0.1)
zeigt Ihnen die Schmierstellen und
gibt an, in welchen Zeitabstanden
bzw. wie oft im Jahr geschmiert werden
muB. Zur Versorgung der Schmierstellen
ist die mitgelieferte Olpresse zu
verwenden. Fiir besondere Schmierstellen
finden Sie ndhere Angaben unter den
Punkten 3.2.3 und 3.2.4.

Un stets eine ausreichende Schmierung
zu gewdhrleisten, sind alle Olstands-
gldser regelmdBig auf richtigen Olstand
zu kontrollieren. Nachstehende Schmier-
mittelmengen dienen daher lediglich
als Richtlinie:
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3.2.2 Schmiermittelemptehiung

Die steverliche Behandlung fur den
jeweiligen Einsatzfall ist zu beachten!

Firma Gleitdal  |Getriebeol Hydraulikol i\(/msﬁmqtﬁsxt:he Dichte Flomt;v Pour-
. iskositateo’c| 15°C nk int
G 68 CLP LG HLP&4 6 lmmgjls] {g/mi) P[Uc ] FIPCI
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Aral [ i " 3leas s .
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UK-EXUBSOL| teudsel o2l nap ] 1 0,002 10 -»
ot endie | Ecubsel 0al 1010 ) 0,079 208 -3
gasellschatt 1 fcubsal Oel WYD 47 0,082 210 -3
[LF MOGLIA B8 ] | " 0,885 238 = ]
EoF Olag o8 (1] 0,880 -
E LF LLF OLNA &8 | (%] 0,888 ::: - :;
| fabls 1 88 " 0,008 [ 2 -1
ES S O Suts # &b " 0,880 220 -n
l Nuto ¥ &8 (%) 0,880 220 -2
[ Renop 1 » 0,882 215 - 3
Renglin BR 15 4 9,08) 220 -
Fuchs Renelin AR iS " 0,881 220 = ::
: Vactrs 011 M. 1 " 0,088 24 - 3
nebil 0.7.€. 2% 43 0,880 w2
Mobil Rebil D.T.E. 28 %) u,::o 22 ::
$hell Tenna Ol _
S h e l l 3 160 | Shal) Tallus Oel :: ::::: ::: - ::
o6 [Shall Tellue °ﬂ " 0,879 228 -
Vay tubriceat 88 (1} 0,930 169 -
Nands 0§11 WOB-48 .2 0,087 204 -
Texaco e e e e s b

Die Reihenfolge der aufgefuhrten Firmen be-
deutet keine Rangordnung nach der besonde-
ren Eignung der Schmierstoffe. Die genannten
Schmiermittel stellen lediglich eine unvoll-
standige Ube‘rsicht dar. Bitte lassen Sie sich

Anmerkung |

Neue Bezeichnungen nach DIN/ISO

CL 25 = HLP 46 /HM 46

CGLP 36 =CG 68,/G 68

von denHerstellerfirmen beraten. BeimBezug
von anderen Herstellerfirmen verlange man
deren entsprechende Markenschmierstoffe mit

gleichen physikalischen Eigenschaften.




3.2.3. Schmierung in Spindelkasten- und
Vorschubkastengetriebe

Die Hauptspindellagerungsowie alle Zahnein-
griffe und Lagerstellen des Spindelkastenge-
triebes und des Vorschubkastengetriebes, ein=
schlieBllich Scherenbolzen und Wechselrader,
werden stdandig durch eine automatische Um-
loufschwerung ausreichend mit Ol versorgt .
Die Olpumpe hierzu befindet sich innerhalb
des Wechselraderverdecks links am Spindel-
kasten. lhr Motor ist nach Entfernen der oberen
Abdeckung zuginglich. In die Oldruckleitung
zu den Schmierstellen wurde ein Oldruckschal-
ter eingebaut, der'erst nach Erreichen des er-
forderlichen Oldruckes die Verriegelung des
Hauptantriebsmotors freigibt.

Abb, 3.2.3,1.

Die Olpumpe lauft bereits beim Einschalten
des Hauptschalters am Schaltschrank an. Hier-
nach leuchtet zuntdchst auf der Druckknopf-
tafel A (Abb. 3.2.3.1.) am Spindelkasten
einerote Lampe KK auf, die nach kurzer Zeit
- nach Erreichen des Oldruckes - wieder ver-
léscht. Die nun aufleuchtende gelbe Lampe
XN zeigt an, dafd der richtige Oldruck vor-
handen und die Maschine betriebsbereit ist.

Erst jetzt kann der Hauptantriebsmotor einge-
schaltet werden, Die Olpumpe lauft also dau-
ernd und wird erst bei Betriebsschlufl oder bei
ldngeren Arbeitspausen durch Ausschalten des
Hauptschalters am Schaltschrank stillgesetzt.
Dieses gibt lhnen die Gewihr, daf} beim Ein-
schalten der Hauptspindel alle Lager und
Zahneingriffe bereits mit Ol versorgt sind. An
der Olkreislaufkontrolle BEEN ksnnen Sie sich
von der einwandfreien Funktion der Schmier-
einrichtung Uberzeugen.

Sollte wihrend des Betriebes einmal die gelbe
Lampe EXEB verloschen und stattdessen die rote
Lampe BB aufleuchten, so wird hierdurch eine
Storung in der Olzufuhr angezeigt. Schalten
Sie dann sofort die Maschine ab. Sofern Sie
dieses Signal jedoch tbersehen haben sollten
oder nicht beachten, wird die Maschine nach
kurzer Zeit automatisch stillgesetzt. Um das
zu bearbeitende Werkstiick nicht zu gefshrden,
mul daher in derartigen Fallen das Werkzeug
so schnell wie msglich auBBer Eingriff gebracht
werden. Erst nach Uberprifen des Oldruck-
schalters im Spindelkasten und Beheben der
Ursache kann die Maschine in gewohnter Weise
wieder in Betrieb genommen werden,

In den Olkreislauf sind Magnet- und Siebfilter
eingebaut, die fur eine grundiiche Reinigung
des Oles sorgen. Diese Filter befinden sich im
oberen Teil des Olbehalters Bl , der im
Wechselraderverdeck angeordnet ist und nach
Offnen der VerschluBtyr KEXE iAbb. 3.2.3.2. )
leicht zugdnglich ist. Die im Schmierplan an-
gegebenen Olwechsel sind daher in kurzer
Zeit ohne Schwierigkeiten durchzufihren
(siehe hierzu Abschnitt 3.2.1. sowie den
Schmierplan auf der Verschiufifyr KIS am
Wechselraderverdeck).



Bevor Sie die Maschine zum ersten Mal in Be-
trieb nehmen, ist der Olbehtlter w¥MEim
Wechselroderverdeck mit der im Schmierplan
genannten Olmenge zu fullen. Beachten Sie
bitte beim Einfullen das Olsfandsglcls (125
das bis zur Halfte mit Ol gefullt sein muﬂ
(Abb, 3.2.3.3.).

Beim Anlaufen der Olpumpe sinkt der Olstand
ab. Fullen Sie aber nur dann Ol nach, wenn
nach einigen Stunden Stillstand (z. B, Nacht-
ruhe) der erforderliche Olstand im Olstands-
glas nicht wieder erreicht wird,

Bei neuen Maschinen ist ein Olwechsel zwei-
mal nach je 250 Betriebsstunden vorzunehmen.
Hiernach werden die Olwechsel erst in Ab-
stinden von je 1200 Betriebsstunden erforder-

lich.
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Hierbei kann das Ol nach Abnahme der Ver-

schlu3tur KEXE mit einer Pumpe abgesaugt oder Abb. 3.2.3.2.
nach Offnen des Olubflusseslﬁﬂabgelossen

werden. Zum Reinigen von Olraum und OI-

kasten KEEE nehmen Sie ambesten den letzteren

heraus (Abb 3.2,3.2.). Achten Sie darauf,

daf3 die im Olkasten eingebauten Magnet-

kerzen und das Siebfilter grundlich gesdubert

werden,

Die Benutzung von Putzwolle ist grundsttzlich
zu vermeiden - es |8sen sich hiervon leicht
Fasern, die zu schwerwiegenden Schiden Abb. 3.2.3.3.
fuhren knnen.

DasanschlieBende Einfullen des neven Oles ist
in der vorstehend beschriebenen Weise vorzu-
nehmen,
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3.2.4 Schmierung des Suppprtes

Auch das Getriebe des SchloBkastens wird
durch eine selbsttatige Umlaufschmierung mit
Ol versorgt. Beobachten Sie den Olstand in
Schauglas EXE und den Olflufl im Schauglas
ELIR unter Betrieb (Abb. 3.2.0.4 ).

Die Zeitraume fur die Olwechsel sind im
Schmierplan ersichtlich. Die Oleinfullung
erfolgt am Schraubverschiu3 EIE, Schraube
EIX3 on der Kaostenunterseite dient zum Ol-
ablall,

Nach jedem Olwechsel ist eine Funktions-
kontiolle der Schmiereinrichtung unter Be-
achtung des Schauglases EXIA vorzunehmen.

Eine zweite Schmierpumpe im SchioBkasten

versorgt Uber einVerteilersystem die Bettbahn
mit Drucksl aus einem gesonderten Olbehdl -
ter. Die zugefuhrte Menge je Langeneinheit
des Verschiebeweges ist einstellbar,

Spezielles Bettbahnend| verbessert besonders
bei geringen Vorschubgeschwindigkeiten das
Gleitvermdgen. Olstand und Arbeit der Pum-
pe sind am Schauglas FXED zu beobachten,

Abb. 3.2.0.4

Fullen Sie sofortnoch(Schroubverschluﬂﬂzllu
wenn im Glas kein Ol mehr sichtbar ist.

Achten Sie auch auf saubere Bettbahnen und
reinigen Sie die Bettbahnabstreifer regelmas-

sig.
Planschieber - und Obersupportfuhrung werden

von Hand Uber die Nippel mit der Olpresse
geschmiert.



3.2.5 Schmierung des Reitstockes

Im Reitstock sind neben der Pinolen-
fiihrung auch die Lagerung der mitlau-
fenden Zentrierspitze, die Reitstock-
fiihrungen auf dem Bett und der Trieb-
kloben fiir die Reitstockverschiebung
in den angegebenen Zeitabstdnden mit
01 zu versorgen. Die Schmiernippel
sind aus dem Schmierplan ersichtlich.

3.2.6 Schmierung des Setzstockes

a). mit Rollenbacken

Beim Einsatz dieser Ausfiihrung missen
die Rollenlagerungen taglich bei stehen-
dem Werkstiick geschmiert werden.

Fiir die Lauffldachen am Werkstiick be-
nutzen Sie eine Spritzolkanne, damit
Sie nicht mit den routierenden Teilen
in Berihrung kommen. Unfallgefahr!

b). mit Gleitbacken

Hierbei missen die Lauffldachen der
Gleitbacken am Werkstiick je nach Be-
darf geschmiert werden. Hierzu benutzen
Sie zu Ihrer Sicherheit ebenfalls
eine Spritzolkanne.



3.3 Wartungs-Termine

Wartungsintervaile nach Betriebsstunden (h)

8 h
360 x pro anno

50 h
52 x pro anno

200 h
12 x pro anno

1000 h
2 x pro anno

2000 h

1 x pro anno

Zentrierspitzenlagerung in der Reitstockpino-
le und Rolle der Setzstscke schmieren (3.2.1)

Abschmieren nach Schmierplan (3.2.1)

Abstreifer reinigen (5.3.1)

Scheibenbremse: Bremsbelag-Verschleifl und
Stand der HydraulikflUssigkeit kontrollieren
(5.2.1).

Luftfilter an den Motoren und im Schaltschrank
reinigen bzw. auswaschen oder auswechselin,

Wechseln der HydraulikflUssigkeit HLP 46 (HM
4¢).

Ol wechseln und Getriebekdstenspulen (3.2, 1
- 3.2.2). Fubhrungen, Druck- und Untergriff-

leisten aufrichtiges Spiel prufen (5.3). Kupp-
lung des Antriebes bzw. Keilriemen auf Ver-
schleiB kontrollieren,

G eometrie der gesamten Maschine nachprufen
und evtl. nachrichten (wenn notwendig, Kun-
dendienst). Alle Motore abschmieren.
Kohlebursten und Schleifringe aller Motore
Uberprufen.

Schaltkontakte der Elemente im Schaltschrank
kontrollieren du ch einen Elektro-Fachmann.
Kuhlmittel-Tank reinigen und je nach Ver-
brauch nachfullen.






4. Ursachen fiir unbefriedigende
Drehergebnisse

4.1 Ungenaues Drehergebnis

Ursache:

Maschine unsachgemdl aufgestellt
Bettschlitten-, Unter- und Oberschieber

haben zu viel Luft
Reitstockpinole steht nicht auf Mitte

4.2 Ungeniigende Oberfldchenqualitadt
Ursache:

Durch das Werkzeug bedingt:

Drehmeifel stumpf

falsch geschliffen

Der Drehmeiflel ist zu weit vorgespannt
und federt

Der DrehmeiBel ist nicht fest genug ein-
gespannt

Der DrehmeiBel hat nicht die richtige
Hohe oder ist falsch eingestellt

Durch das Spannmittel bedingt:

Werkstiick verspannt
Ungeniigende Abstiitzung des Werkstiickes

Lose Zentrierspitze in Hauptspindel
und Reitstockpinole

Die Drehmaschine wird durch nicht
ausgewuchtete Aufspannvorichtungen
oder Werkstiicke in Schwingungen ver-
setzt

Durch die Maschine bedingt:

Laufruhe des Motors kontrollieren
Motor mangelhaft auf die Maschine aus-
gerichtet

Ungiinstiger Vorschub

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

In besonderen Fdllen, in denen Sie
die Ursache einer Storung nicht ermit-

Abhilfe:

Aufstellung korrigieren
Fihrungen nachstellen

Reitstockoberteil neu einstellen

Abhilfe:

Werkzeugschneide priifen und DrehmeiBel
richtig spannen

Werkstick neu ausrichten und spannen
Durch Reitstock und Setzstocke Werkstiick
besser fiihren

Spitzen und Konen reinigen, evtl. neue
Spitzen einsetzen. Mitlaufende Spitzen
besonders kritisch priifen.

Spannmittel und Werkstiicke soweit wie
moglich auswuchten

Aufstellung justieren
VorschubgroBe dndern
Hauptspindeldrehzahl dndern

teln konnen, nehmen Sie bitte unseren
Kundendienst in Anspruch.






51 Antrieb

Im Normalfall wird zum Hauptantrieb der Ma-
schine ein Drehstrom-Kurzschlufilgufermotor
geliefert, Dieser Motor wurde nach besonderen
Qualitatsanforderungen ausgewidhlt. Erbedorf
keiner besonderen Wartung, jedoch ist fir ei-
nen ungehinderten Zutritt der Kuhlluft zu sor-
gen.

Der Motoristaufeinem schragen Sockel links
neben der Maschine befestigt. Die Angoben
Uber diese Ausfihrung entnehmen Sie bitte
dem Fundamentplan.

Der Keilriementrieb ist nach Abnehmen der
hinteren Verdeckhalfte leicht zuganglich.

Dos Nachspannen der Keilriemen erfolgt mit

den Druckschrauben an den Stahlspannschie-
nen, nachdem vorher die Befestigungsschrau -
ben vom Motor gelost wurden.

Nach dem Spannen derKeilriemen mussen die
Motorbefestigungsschrouben wieder fest ange-
zogen werden. ( Abb. 5.1.0.1 ),

Bitte achten Sie auf gleiche Spannung der
einzelnenKeilriemenim Antrieb. Die gleich-
madfige Belastung der Riemen erhoht ihre Le-
bensdauer und gewthrleistet die ordnungsge -
miafe Ubertragung der Leistung.

Bei Verschleil der Keilriemen wechseln Sie
bitte den gonzen Satz aus.

Abb. 5.1.0.1
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5.1.1 Scheibenbremse

Beim Abschalten des Hauptantriebes
setzt eine Scheibenbremse das Getrie-
be automatisch in kiirzester Zeit
still.

Ein einstellbarer Federdruck erzeugt
im Hydraulikzylinder die notwendige
Kraft, die dann iiber eine Drucklei-
tung auf die Bremskolben im Sattelge-
hause WEI {ibertragen wird. Die Kol-
ben pressen mit gleichem Druck die
Bremsbeldge EEER  beidseitig gegen
die Bremsscheibe (siehe Abb. 5.1.1.7)

Beim Einschalten des Antriebsmotors
hebt ein Elektromagnet die Federkraft
auf, womit sich der Druck im Bremssy-
stem sofort abbaut und den Antrieb
freigibt.

Die Bremsanlage garantiert auf lange
Zeit eine ordnungsgemdBe Funktion,
wenn fiir die Wartung folgende Punkte
beachtet werden.

Die Hydraulikfliissigkeit des Bremssy-
stems wird nach der ISO Viskositdts-
klasse ISO VG 46 = HLP 46 (HM 46)
ausgewdhlt. Hydraulikflissigkeit sowie
Bremsbelag-VerschleiB sind nach 200
(h) Betriebsstunden zu kontrollieren.

Eine eventuell notwendige Entliiftung
der O0Olleitungen und -schlauche er-
folgt durch die Entliifterschraube
EEF1 , die sich am Sattelgehduse
EEI befindet. Abgenutzte Bremsbeldge
EEXRiassen sich leicht auswechseln,
indem man ihre beiden von Spannhiilsen
gehaltenen Bolzen aus der Bohrung
herausdriickt.

Wartung der
Abdeckhaube

oder
die

Zur  Uberpriifung
Scheibenbremse muf
entfernt werden.

Abb. 5.1.1.1
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5.2 Spindelkasten

Mit 24 Drehzahlen in 4 Grundstufen
verfiigt der Spindelkasten bei einem
Stufensprung von 1,25 iiber einen Dreh-
zahlbereich von 1:200. Im unteren
Drehbereich erhdlt die Hauptspindel
ihren Antrieb iiber das groBe Bodenrad,
dessen Anordnung direkt hinter dem
Hauptlager die Aufnahmefdhigkeit fir
groBe Antriebskrdfte beginstigt.

Die oberen Drehzahlen werden durch
ein zusatzliches Bodenrad iibertragen,
das den besonders zum Fertigdrehen
erforderlichen Geschwindigkeiten ge-
recht wird.

Zur Umschaltung auf die verschiedenen
Drehzahlen der Hauptspindel verbindet
ein koaxiales Gestange das Hebelwerk
an der Spindelkastenwand iiber Kegelrad-
verzahnung mit zwei  Kurvenwalzen.
Diese iibernehmen das Ein- und Ausriicken
der Zahnrdader sowohl 1in der Grundbe-
reichsschaltung als auch fiir die Ein-
zelstufung innerhalb der Drehzahlreihe.
Eine Umschaltung erfordert jeweils
den Stilistand des Antriebsmotors.



5,2.1 Hauptspindellagerung

Die Hauptspindel ist in drei Hochgenauigkeits-
Walzlagern gelagert (siehe Abb. 5.2.1.1.).
Die Wah!| der Abmessungen und des Lagerab-
standes bietet ein HochstmaB an Steifigkeit.
Diemit Hilfe eines besonderen MeBverfahrens
spielfrei eingestellten Lager garantieren auf
viele Jahre einen schwingungsfreien Rundlauf
bei hochster Genavigkeit. Zwei Axiallager
sind zur Aufnahme der in beiden Richtungen
auftretenden Ldngsdriicke unmittelbar hinter
dem Spindelkopf angeordnet. Warmeeinflisse
konnen sich somit auch bei axialer Belastung
ohne Nachteile fiir die Lager zum Spindelende
hin auswirken. Ein Nachstellen der Spindel-
lagerungist normalerweise nicht erforderlich.

Sollte sich trotzdem das Drehbild im Lauf der

ndchst im Abschnitt 4. "Ursachen fur unbe-
friedigende Drehergebnisse" nach, wo Fehler-
quellen zu suchen sind. Erst wenn die ent-
sprechenden Prifungen und Korrekturen keine
Verbesserung zeigen, kann es an der Lagerung
liegen.

Bevor Sie jedoch versuchen, die Lagereinstel-
lung selbst zu “korrigieren, benachrichtigen
Sie uns bitte. Infolge des groflen Gewichtes
der Hauptspindel kann man eine Einstellung
nicht mehr nach Gefihl vornehmen. Es sind
hierzu besondere Arbeits— und MeBmethoden
notwendig. Wir senden lhnen daher in diesen
Fillen umgehend Anweisungen oder aber er-
forderlichenfalls auch einen unserer Fachmon-

Zeit verschlechtern, so sehen Sie bitte zu~ teure,
Abb, 5.2.1.1
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5.3 Vorschubkasten

Die groBe Anzahl von feingestuften
Vorschiiben gestattet es, fir die ver-
schiedenen Dreharbeiten den am besten
geeigneten Vorschub auszuwdhlen. Von
den 40 mdglichen Stellungen der Schalt-
trommel am Vorschubkasten werden unter
Vernachldssigung der fiir das Gewinde-
drehen bendtigten Zwischenstellungen
24 fir eine Vorschubreihe von 0,25
bis 3,55 mm/U mit einem Stufensprung
von 1,12 ausgenutzt. Durch ein am
Spindelkasten schaltbares Feinvor-
schubgetriebe Tassen sich alle Vorschii-
be auf das 0,4fache herabsetzen, so
daB sich die Vorschubreihe nach unten
um 8 weitere Vorschilbe von 0,1 bis
0,224 mm/U fortsetzt. Unter Ausnutzung
der im  Spindelkasten befindlichen
Steilgewindedreheinrichtung in Kombina-
tion mit der Feinvorschubeinrichtung
stehen 32 weitere Vorschiibbe mit dem

2,5-, 4-, 10-, 16- und 40fachen der
normalen Vorschiibe -4 bis 140 mm/U
zur Verfiigung. Damit wird aus 240

Kombinationsmoglichkeiten des Vorschub-

getriebes eine fortlaufende Vorschub-
reihe mit 64 Vorschiben von 0,1 bis
140 mm/U ausgewdhlt, die bei Planvor-

schub die Halfte dieser Werte besitzt.

Die Leitspindel mit 12 mm Steigung
und die normale Wechselradkombination
ergibt den metrischen Bereich. Fur
Withworth-Gewinde 1ist ein Umschaltge-
triebe eingebaut, wdhrend fir Modul-
und Diametral-Pitch-Gewinde die Wech-
selrdderkombination durch Auswechseln
nur eines Rades ohne Scherenverstellung
gedndert werden muB. Ein einfacher
Hebel bewirkt die Umschaltung von
Zugspindel auf Leitspindel, womit
letztere gleichzeitig wahlweise auf
Rechts- und Linkslauf fir rechts-
bzw. Tlinksgdngige Gewinde zu schalten
ist. Filir mehrgangige Gewinde ist als
Zusatzeinrichtung eine Mehrfachgewinde-
Dreheinrichtung mitgeliefert worden
(siehe Kapitel 6.3).

Auf der Schalttrommel sind L&ngs-
bzw. Planvorschiibe fiir die Grundreihe
von 0,1 bis 3,55 mm/U bzw. 0,05 bis
1,8 mm/U direkt ablesbar, wadhrend

Positionszahlen die Einstellung der
ubrigen Vorschiibe und der gewiinschten
Gewindesteigungen anhand der Tabelle
[F¥4 (Abb. 2.8.0.2) erleichtern. Zum
Einstellen neuer Vorschub- bzw. Stei-
gungswerte werden alle Rdderkombina-
tionen 1im Vorschubkasten mittels der
Schnellschaltung aufgehoben wund nach
Einstellen der Schalttrommel erneut
in Eingriff gebracht, wobei nur die
notwendigen Radpaare mitlaufen.

Sondergewinde, deren Steigungen in
der Tabelle [F¥ bzw. Abb. 2.8.0.3
- 2.8.0.6 nicht enthalten sind, koOnnen
mit Hilfe zusdtzlicher Wechselrdder
ebenfalls geschnitten werden. Zu ihrer
Berechnung finden Sie in Abschnitt
2.8.2 ausfiihrliche Angaben.



5.4 Support

5.4.1 SchloBBkasten

Die Steuerung des Supportes, AnschluB3an die
drei verschiedenen Antriebe, Wahl der Fahr-
richtung, Umstellung aufldngs~ oder Planvor -
schub lafitsich durch einfache Schaltungshand-
griffe allein mit den beiden Hebeln KEEN und
ELXIN handhaben (Abb. 5.4.0.1.).

Bei Vorschub und Eilgang wird der Kraftflu3
uber eine Zahnkupplung gefuhrt, die durch
Hebel BEf3 geschlossen und verriegelt wird.,
Zum Schutz des Getriebes 6ffnet eine Uber-
lastauslosung die Zahnkupplungbei zu grofien
Vorschubkriften. Diese Uberwinden den Druck
einer Feder, deren Vorspannung mit Hebel
BI¥ auf zwei GroBen (Schlichten/Schruppen)
einsteilbar ist,

Bei Leitspindelantrieb besteht dieser Schutz
nicht; hier wirdder KraftfluB von der Mutter-
backe in direktem Wege auf den Support ge-
fuhrt,

Zur Verringerung der Unfallgefohr kann der
Eilgung nicht bei eingeschobenen Handrad
BIld gefohren werden; die Motorverriegelung
erfolgt durch einen Endschalter. Erist im Fall
einer Stérung leicht zugdnglich nach Entfer-
nen des Deckels an der linken Schiofikasten-
seite in Hohe der Handradmitte.

Abb. 5.4.0.1
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5.4.2 Untersupport
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Die langen Schlirtenschenkgl gewdhrleister ’
stets eine genave FUhrung und eine verhdlt-
nismaBiggeringe spezifische Flachenpressung,
wodurch ein vorzeitiger Verschleif3 der Fuh-
rungen vermieden wird. HierfUr sorgt gleich-
falls die Unterfutterung der Gleitfldchen mit
einem Gleitstoff. Kunststoffabstreifer an bei-
den Seiten verhindern, dal3 Schmutz oder
Spane in die Fuhrungen eindringen. Diese
Abstreifer sollten daher regelmadBlig gereinigt
werden.

Gegen Abheben ist der Support durch Unter-
griffleisten gesichert, die keiner besonderen
Wartung bedurfen, Sollte nach longerer Zeit
der Support zu leichtgangig geworden sein,
konnen die vier Keilleisten EXII nachgestellt
werden, Jede Keilleiste wirdmit zwei Schrau-

ben EXI} gehalten. Zum Einstellen lose man Abb. 5.4.0.2
jeweils die aullere Schroube (ca.l 4 Umdreh-

ung!, fuhre nun den Sechskant-Stiftschlusse!

inbeide Schrauben gemeinsam undstelle durch  Sofort nach Beendigung des betreffenden Ar-
Drehen die Keilleiste neu ein. Anschlielend beitsgonges sollten die Klemmschrauben je~
muf} die guflere Schraube wieder fest angezo- doch wieder geldst werden,

gen werden,

Zum Verstellen des Planschiebers dient die
Umdie vordere rechteKeilleiste einzustellen,  Spindel mit Vierkant AL . ouf das die mit-
mul} die als t.lemmstick dienende kurze Un-  gelieferte obnehmbare Sicherheitskurbel zu

teigriffieiste RELY abgenommen werden, stecken ist. Die Spindelmurtter am Planschie-
ber ist gereilt ausgefuhrt, so dofl etwaiges

Die Fuhrung des Planschiebers ist mit Keillei- Spiel schnell und wirkungsvoll beseitigt wer-
det kann (sh, Abb, 5.4.0.2 ). Sie brouchen
nur die Schroube EXKD zu losen - eingeboute
tels Schro?’ben 'EIElfAbb. 5.4.0.2) nachge- Federndriicken dann die beiden Mutterhalften
stellt und im Spiel eingeengt werden. fest gegen die Gewindeflanken. Mit dem an-
schlieBenden Festziehen der Schraube BIKS
Sowoh! denBettschlirten mit der Schraube ETXR ist aiese Korrektur beendet,
als auch den Planschieber mit der Schraube

EXE) konnen Sie voribergehend festklemmen .

sten versehen. |m Bedarfsfall kann diese mit-



5.4.3 Obersupport

Der Planschieber trdgt den Obersupport,
bestehend aus dem Vierfachstahlhalter,
Oberschieber, Kreuzschieber und Dreh-
teil. Der Verschiebeweg des Oberschie-
bers auf dem Drehteil betrdgt normal
250 mm.

Die Fiuhrung des Oberschiebers und
des Kreuzschiebers sind ebenfalls
mit einer Keilleiste versehen, die
mit den Stellschrauben M I§ nachge-
stellt werden kdnnen (Abb. 5.4.0.1).

Der Oberschieber und der Kreuzschieber
konnen bei Bedarf durch Anziehen der
Schrauben gl voriibergehend festge-
- klemmt werden. Der Kreuzschieber hat
2 Schrauben zum Klemmen.

Das Zustellen des Oberschiebers erfolgt
mit Kurbel [iK]. Durch Ldsen der 4
Befestigungsschrauben kann der
Obersupport beliebig geschwenkt werden.



5.4.4 Schnellverstellung

Fiir die vorgesehene Support-Schnellver-
stellung ist im SchloBkasten ein Motor
eingebaut, der ein Dbeschleunigtes
Verstellen "Langs" oder "Plan" vor-
nimmt. Gesteuert werden diese Eilbewe-
gungen durch den gekrdpften Schalthebel
IEE). Bei in Mittelstellung herausge-
zogenem Hebel braucht der Griff nur
in die Richtung gedreht zu werden,
in die die Schnellverstellung erfolgen
soll. Auch hierbei muB das Handrad
Al ausgeriickt sein, da sonst die
Steuerung elektrisch verriegelt ist.
Der Endschalter fiir die Verriegelung
ist bei eventueller elektrischer Sto-
rung nach Entfernen des Deckels an
der Tlinken SchloBkastenseite 1in HGhe
der Handradmitte @il 1eicht zugdnglich.
In gleicher Weise wird nach Umschal-
tung die Schnellverstellung des Plan-
schiebers und ebenso die des Oberschie-
bers vorgenommen. Riickholfedern sorgen
beim Loslassen des Griffes fiir eine
sofortige Abschaltung der Schnellver-
stellung.

5.5 Reitstock

Hier der Hinweis auf die Beschreibung
der Schmierung unter 3.2.5 und auf
die Bedienung unter 2.1.2. Mit dem
Einhalten dieser Vorschriften st
ein sicheres Arbeiten gewdhrleistet.



Auswechseln der Zentrierspitze

5.5.1
~und der Zentrierspitzenhiilse

Zum Wechseln der Flanschzentrier-
spitze 16sen Sie bitte die vier
Befestigungsschrauben [E¥ und schrau-
ben sie heraus (Abb. 5.5.0.1 und
Abb. 5.5.0.2). Nach dem Entfernen
der beiden Gewindestifte [EI) benutzen
Sie zwei der Befestigungsschrauben
LYY in diesen Gewindebohrungen als
Druckschrauben zum Ldsen der Zentrier-
spitze [KH aus der Konusfiihrung.
AnschlieBend ziehen Sie die Zentrier-
spitze aus der Zentrierspitzenhilse
heraus (siehe Abb. 5.5.0.1 und
5.5.0.2).

Bei dem anschlieBenden Einbau achten
Sie bitte auf duBerste Sauberkeit
des Kegels und der Fiihrungsflidchen
an Flanschzentrierspitze und Zentrier-
spitzenhiilse.

Sollte einmal ein Ausbau der mitlau-
fenden Zentrierspitzenhiilse erforder-
lich werden, so gehen Sie bitte wie
folgt vor: Zundchst ist der Flansch
I%y] nach Losen der Befestigungsschrau-

ben [E[§ abzunehmen. Sodann ist die
Klemmschraube zu 16sen und die

Ringmutter [EE] etwas zuriickschrauben,
damit das Lager [EIJ entspannt wird.
Greifen Sie nun mit einem geeigneten
Hebel hinter die Ringmutter [KE]
und ziehen Sie die Zentrierspitze
zusammen mit dem Lager [EI) und dem
Stiitzring [X§} aus der Pinole heraus.
Um die Lagerung nicht zu beschddigen,
empfehlen wir hierbei &duBerste Vor-
sicht. Die hinteren Teile der Zen-
trierspitzenlagerung [EH, [X¥, I
und Y sind mit Hilfe einer Abzieh-
stange, die in die Gewindebohrung
M 16 des Demontageringes [EI§ ein-
geschraubt wird, herauszuziehen.
Das vordere Lager [EN] kann nach Ent-
fernen der Ringmutter [EF] von der
Zentrierspitze abgezogen werden.

Der Einbau hat sinngemd zu erfol-
gen, hierbei ist jedoch zu beachten,
daB alle Teile genau in der gleichen
Anordnung wie in Abb. 5.5.0.2 darge-
stel1t, eingebaut werden. Dies trifft
besonders fiir die Tellerfedern der
Uberdruckfederung [E¥] zu. Das vordere
Zylinderrollenlager [El] ist spielfrei
einzustellen. Die Ringmutter darf
allerdings nicht zu fest angezogen
werden, da sonst leicht Beschddigun-
gen des Lagers die Folge sein konnen.
Nach - erfolgter Einstellung muB die

Zentrierspitze sich von Hand drehen
lassen.
- E f;\
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Abb, 5.5.0.1,



Abb. 5.5.0,2
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5.6 Setzstock

Eine umfangreiche Beschreibung der
Setzstocke koOnnen wir uns an dieser
Stelle sparen.

Wir weisen nur darauf hin, daB die
Schmierung der Rollenlagerung und

der Lauffldchen unter 3.2.6 beschrieben
ist.

5.7 Elektrische Ausriistung

Elektrische Ausriistung und Installation

der Maschine entsprechen 1in allen
Teilen den Vorschriften des VDE.
Ein - separater Schaltschrank enthadlt

den Hauptschalter sowie alle erforder-
lichen Schalt- und Steuerelemente.
Beachten Sie bitte, daB der Schalt-
schrank nur bei stehendem Hauptantrieb
abgeschaltet werden darf.

Die verwendeten Schalt- und Steuerele-
mente entsprechen dem neusten Stand
der Technik wund stellen Qualitdts-
erzeugnisse namhafter Elektrofirmen
dar. Bei VerschleiB kOnnen die Haupt-
und die Hilfsschaltglieder nach den
Montageanleitungen der Gerdtehersteller
leicht ausgewechselt werden. In Normal-

fall werden derartige Arbeiten jedoch
erst nach ldngerer Betriebsdauer not-
wendig.

Vor Auslieferung wurde der elektrische
Funktionsablauf Ihrer Maschine griind-
tich gepriift.

Die genaue Beschreibung der Bedienung
finden Sie unter 2.2.4.

Die auswechselbaren Gleitbacken sollten
als VerschleiBteile angesehen und
bei stdrkerer Abnutzung ausgewechselt
werden.

Alle
entsprechen
Schaltplan.
Tais usw.

lich. Die

Schaltungen und Einstellungen
genau dem beigefiigten
Nachstellungen an Zeitre-
sind daher nicht erforder-
ibersichtlich im Schalt-
schrank angeordneten Gerdte sind in
Ubereinstimmung mit dem Schaltplan
deutlich gekennzeichnet. Die von uns
verwendete  Kanalverdrahtung erlaubt
im Bedarfsfall ein einfaches und sau-
beres Abdndern oder Erweitern der
Schaltung.

und die Abgdnge des
Schaltschrankes sind auf stabile,
mit  Kennzeichen versehene Klemmen
gelgt, desgleichen auch die Eingdnge
im BettfuB der Maschine.

Die Einspeisung

Luftfilter fir die Motoren und
die Filtermatten im Schaltschrank
sind je nach Verschmutzungsgrad zu
reinigen bzw. auswechseln. Schmutzige
Filter vermindern die Kiihlung der
entsprechenden Aggregate und konnen
schadliche Folgen nach sich ziehen.

Die
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6.1. NaBdreheinrichtung

Bei Zusatzeinrichtung mit NaBdrehen kommt
zur normalen Anordnung der Schaltknpfe auf
der Druckknopftafel EXT® am Spindelkasten in
der unteren Reihe der Wahlschalter EEER zur
Inbetriebnahme der Kuhimittelpumpe [EF

hinzu (Abb. 6.1.0.1.).

Eine elektrische Pumpe EEHE am Kuhimittelbe-
hilter saugt die Kuhlflussigkeit aus dem Be-
halter und fordert sie tber Druckrohr und einen
umraantelten Schlauch in die am Bettschlitten
angeordnete Gelenkleitung. Der Absperrhahn
EEEl kann auch bei laufender Kuhlmittel-
pumpe geschlossen werden, dadie Pumpe dann

nicht mehr fordert (Abb. 6.1.0.2.).

Abb, 6.1,0,1,

Abb, 6.1,0.2,
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6.3. Telleinrichtung zum Schneiden
mehrgangiger Gewinde

Diese Maschine istmit einer Einrichtung zum
Schneiden von 2-, 3-, 4-, 5-, é6-, 7-und
8-fachen Gewinden ausgerUstets

Das auf der Spindelkastenwelle sitzende Rad
ist hierbei mit Innenzdhnen versehen und mit
einem 60-zahnigen auf der Welle verschieb-
baren Rade gekuppelt. Vor dem Benutzen der
Einrichtung ist der Zeiger der Zahnkupplung
ng" guf die "60" Marke des Kreisschildes am
Stirnrad "b" zu stellen. Nach dem Schneiden
des ersten Ganges des mehrgdngigen Gewin-

des wird nach Losen der Schraube "c¢" und

Fortnahme der Scheibe "d" die Kupplung "a
aus den Zahnen des Rades'"b" herausgezogen.
Sodann dreht man die Houptspindel oder das
Wechselrad auf der Leitspindel soviel, bisder
Zeiger genou auf der Marke der gewinschten
Gangzahl steht, worauf die Kupplung "a"
wieder in Rad "b" eingeschoben wird. Nach
dem Aufstecken der Scheibe "d" und Anziehen
der Schraute "c¢" kann der nachste Gewinde-

gong geschnitten werden. Die untenstehende
Tabelle gibt nohere Hinweise ouf die Anzahl
der Umdrehungen. Zu beachten ist, daf} die
Teilung stets in gleicher Richtung erfolgt.

Beim Schneidenvon 7~ und 8-fachen Gewin-
denmuf das Wechselrad mit 60 Zshnengegen
das Wechselrad mit 56 Zshnen ausgewechselt
werden. Die Einstellung erfolgt wie oben be-

schrieben (siehe Abb. 6.3.0.1 und 6.3.0.2).
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Fangseil
grappling rope
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Héangen Sie die Maschine nach beiliegendem Foto ein. Legen Sie die zwei gleich-
langen Seile nach obigem Bild in den Kranhaken ein. Verschieben Sie den Kran-
haken bis Maschine waagerecht hdngt. Schiitzen Sie Zugspindel, Schleifleitung
und Bettfihrungsbahnen durch Holzklstze, Verwenden Sie geniigend lange und
dicke Stahlstangen, um das Abgleiten der Seilenden zu vermeiden. Zu Ihrer
Sicherheit vergessen Sie nicht Fangseile, wie oben dargestellt, anzubringen.
Vorsichtig anheben und absetzen! Langsam verfahren! el

Hang in the machine according to enclosed photograph. Put in the two equa};
ropes into the hook of the crane as to above picture. Shift the crane hook until
the machine hangs horizontal. Protect feed shaft, contact line and bed guide
ways by means of wooden blocks. Use sufficient long and thick steel bars to
avoid that the rope ends glide off. Do not forget to mount the grappling rope
precisely as shown above, Be careful when liffing up and setting down! Drive

slowly!

inclus. Mettez les deux cordes dela mé&me
Déplacez le crochet jusqu'a ce que la ma-
chine soit suspendue horizontalement. Protectez vis-mb¥re, contact a rectifier
et les chemin du lit par des blocs en bois. Usez de longues barres en aciev
épaisses, pour éviter queles cordes gliseent. N'oubliez-pas les coudes d'arrét!

Opérez lentement!

Suspendez la machine apré€s photo ci-
longueur dans le crochet de la grue.

s
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Record Card for Lathe

Number of Independant cross.si jes: Front | Back e Feed: by hand/automatic

1

Max. tool dia: Width-Haight 75 x 80 Leadscrew Laad
o,
Tallstock | Taper of sleeve - N Bullt-ln live centre
Max. adjustment of spindle by hand/a)xd XXX 315 / - lns
Max. cross travaree of upper tallstock from centre poasition - ns
Tailstock traverse: By hand/ KABHXX J000 } _ lIns
vith trailing systes
AoculoriuJ Faceplate: Quter 4121000 REX%; Cooling pump (1] g2ls/min®)

Steady rest: Rigid up to dia 70..."50 ins; Folloawing up to Dla 70,..250 ins

Changs Whaeesls 9= ?1, ?1, 30, 100 U. 113

Type lav. No.
a0 VOF - Standard - Lathe ? v 1000
Manufactures e ) UMEC \SI';'-;/’I/I Z{,’ ,4{ Serlal Na. / Jr /;"A;LJ” *| Date of Order =
Supolier F Year built * 'esr purchased 7 ‘Dste of Dellvary /:?'nd VL
- /:
Spacifications Spaeclal squipment '
"Range of vmrkl Mlg. swing over bed 1010 ma xx: Max. turning lonc!h_ “IIX‘-H Three Jew chuck taking up w- Ins | Location
Max. swing over slide 7!:‘[} B8 XXs; Max.distance betwesen centres ARIXK | Teper turning sttach: Cuttlng length ins | Belongs to group
Max. swing In the gep - Ing | Cam. tuming sttach: Cutting length ins | Coat bracket
Length of gap from faceplate front: with/without bridge - tns | vat tut‘nf,ng equfplent Degree of precialon
‘ '55022 | Straigt bed with hardened Especially sultable for
Type short tapmreld dia Ek| ins; According to DIN MAX guid. ways
e e Type Nominsi dia ins; According ta DIN 812 Carriagc with rapid power
Spactal type traverse
Hore dia of spindie  1U% 2R ¥ Size of tapar  Norss No b v Photograph and Floor Space Dimenslons
with Yength seasuring eguipsent with graduated rings
S!ldul Number of slides 1 Fead: by hand/automsatic topste vith k-vay toolhol d&f‘
Humber of cross slides c Feed: by hand/automatic | R0tor with clamping rail at left side of machine

with cam control for screw cutting

1 stationary stsady rest 70 .., %50 am dia

1 travelling steady rest 70 ... 250 mn dia
protecting hood for faceplate

1 sxchangeable dead canter, 60 nosa angle, with Morsa

taper No. 6 o
1 exchangeabls 1ive flange center, 60, nose angle

1 set of wrenches, 1 BW-fixators-sst

Foundation plan No, 1052,00.3139-2¢8

Order ¥o. AWF 3003/E

Repeink prohibied (2, 68/1')

© 1942 by Ausschub f0r wirtschofliche Fertigung e Y. (AWF),

Berlin 33 -

Yerlog: BeuthVertrieb GmbH, Bertin 20 und Kéln
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| o
. , Variations
No | Obiect of Diagram ' . Taersattus Test instructions
testing a8 | permissible measured
b in b Place level on -
transverse measuring bridge b 0.04 mm/m o~
direction (straightedge). change in bﬂﬂ/’( .........
inclination
b For both
ey | measurements
o1 W_l See 01 a the level may also
; be placed on the
‘ | transverse slide or
B | carriage.
3.1.1
52.1.2.2.1
E 52,1222
3 Geometrical testings
!Straightness a Lupto |a Mounttest mandrel aandb
[ of carriage | 1500 mm | between centres.
movement | Dial | Dial indicator on 0.02 MM | e
in the indicator | carriage. Stylus L upto
horizontal according bearing in the hori- 500 mm
plane or in to zontal plane against | | e
the plane DIN 879 the test mandrel.
defined by | Traverse carriage 0.025 mm
 the axis of Test | along the test L over 500 O LA /v SR
the centres | mandrel or | mandrel. up to
and the straight- | b Attach test wire | 1000 mm
tool point edge 300 at headstock, pass y
up 1o it over a pulley at the | !f the turning
- ! 500 mm | end of the bed and | length exceeds
long tension with a weight. 1000 mm, the
| Microscope on | permissible
paN b forany | carriage. variation is
turning to be increased
: | length Line up the test wire | by 0.005mm
A :a: | Test wire | atcandd by means for each
l ' : of the cross wires of | additional
. /*L'_ gad\diere, the microscope 1000 mm, but
Test wire”  Variation scope or Traverse carriag.e without
optical along the test wire. exceeding a
methods maximum
a 5.2.3.250r Pt
variation o
5.2.3.2.1 0.05 rm.
b 5.2.1.3.3
5.2.32.3
Parallelism Dial Dial indicator on
of carriage indicator carriage; stylus in a 0.04 mm a. . P
movement according | contact with tailstock |
and ) sleeve. b 0.04 mm b..tlb .
tailstock b DIN 879 ' :
| guides | The tailstock sleeve Local
T 8‘03 must berunoutto a | tolerance:
a inthe | sufficient distance 0.02 mm
Go| horizontal -] and locked as under | over 500 mm
plane _ normal working Lupto | e
conditions. Traverse 1500 mm
b inthe et/ = P | carriage and tailstock
| vertical constant [ jointly over the full 0.03 mm
plane length of the bed. over 500 mm e AT TR T,
L above
54225 1500 mm

Sy
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l . ; ! -Variations
No : OtbeJ:tci:\M Test instructions ——————————
| . : i permissible measured
a Period- ; :?\Zzilcator )
ical axial :
sliap of ! . ) { a 0015mm | & ﬁ...wz‘l
spindle a on spindle axis | 0
4 " b 0.02 mm b.'—()‘f
b Camming b on spindle shoulderi {including
H u i i periodical
B EXT Y b Slowly rotate spindle. ] SXiaI slip)
In the event of play
a in the thrust bearings,
i F -apply constant |
G3; force F. ;
I . The value of Fis to !
| N be specified by the
| manufacturer. ;
'. 5.6.2 |
i 5.6.3
|
| ;
| ! = —
Run-out of ‘Apply the dial ﬂdvf
spindle jindicator at right 0.015 mm et )
nose .angles to the circum-
centring ;ference of the taper.
taper - Slowly rotate spindle.
In the event of play
‘in the thrust bearings,
‘apply constant force F.
Gdi The value of Fis to
be specified by the |
manufacturer. i
56.1.2.2 R
|
Run-out of ‘b Test drel i ]
| Test mandrel in
|internal internal taper. Apply | a2 0.015mm l a ﬁﬁ?:’,r
taper of | dial indicator to
spindle | circumference of b 005mm | b [)‘ﬂ__/_
test mandrel. for a :
a atthe | measuring |
spindle a b Rotate spindle. length of ‘
nose $ - | Measure at a, then | 500 mm .
A atb.
b ata Y
G5 |distance : 5.6.1.2.3 g
equal to J
half the
maximum
turning [
diameter, |
|subject to a |
maximum | ;
of 500 mm | '
a ' '
|
| - |
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|
P Variations
Object of - Test . )
No testing Diagram apparatus Test instructions — -
permissible measured
Parallelism | Dial Test mandrel in inter-
of spindle indicator nal taper. Bring to a 0.03mm |a.. bl
axis with according mid-way position of over 500 mm
carriage to run-out. directed
\movement DIN 879 towards tool
|over a length Bring stylus into point
equal to half Test contact with circum-
the maxi- mandrel ference of test man- b 0.04mm |b..ll
mum turning b with drel. Traverse carriage| over 500 mm
diameter, L - | mounting through the test directed
G6 subjgct toa | _}%S 8_0 a taper distance; sequence of | upwards
maximum 5 | measurements as for
of 500 mm |t [ Gb.
| S |
a inthe ’ 54.1.2.1
horizontal 54223
plane
b in the |
vertical
plane |
|
Parallelism Dial Bring dial indicator
of tailstock indicator into contact with | a 0.02mm |8l
| sleeve axis according | retracted and locked | over 100 mm
|withcarriage to tailstock sleeve at ¢. | directed
movement DIN 879 Advance sleeve towards tool
| through 100 mm and | point
a inthe | re-lock. Traverse
G7| horizontal carriage to d. b 0.03 mm ﬂﬂf/ .............
plane over 100 mm
Measure at position ¢,| directed
b inthe then at d. upwards
vertical
plane 54223
|
Parallelism Dial | Test mandrel in
of receiving indicator | retracted and locked a 0.05mMm @ e
taper in according | tailstock sleeve. over 500 mm
tailstock to directed
“ with DIN 879 | Bring dial indicator towards tool
carriage into contact at cand | point
movement Test traverse carriage along
mandrel test mandrel. b 0.05mm
a inthe with over 500 mm | Dl
G8/| horizontal . mounting 5.4.2.2.3 directed
plane - b taper upwards
b in the —EEE—‘— 8—03 |
vertical — = |
plane ] - |
|
|
|
|
|




——
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. Variations
No Objegt of Diagram Tes:' Test instructions
testing A permissible measured
Headstock Dial Tailstock and tail- ) "2715
and tail- indicator stock sleeve locked. 006 MM | ceeeplloniirnninns
stock according U W (Tailstock -
centres for | ___ to Bring dial indicator | " higher)
height S = DIN 879 into con.tact with top
Rl generatrix of the test | _
above refer-| — - —F
G9 T e Tast mandrel.
| =— | mandrel Measure at both ends
= for | of the mandrel.
mounting
between 322
centres 5.4.223
Parallelism Dial Align upper slide 7
of spindle indicator guides parallel with 0.04mm |
axis with according | spindle axis in the over 300 mm
longitudinal to horizontal plane.
movement DIN 879
of upper Lock carriage. Mount
slide Test test mandrel in
mandrel internal taper and
G - | with bring to mid-way
10 St F = mounting | position of run-out.
= taper
Traverse upper slide,
‘L*J__ with dial indicator
attached thereto,
along the test mandre!
according to the
travel provided.
54.223
|
Squareness Dial Dialindicator mounted
of spindle indicator | on cross-slide. ) 002mm | . [7,57/ ...........
axis to according over 300 mm
movement . I.-\ o to Test plate or straight-
of cross- ] DIN 879 edge fixed to spindle. | Error
slide I—l —’_ direction
G —HT L A Test plate |Traverse cross-slide aZ90°
1 - H_L i e or straight- | through 300 mm.
FOF——&> edge
_1 ,: 3.2.2
55223 p
Periodical Dial Bring dial indicator
axial slip indicator into contact with 002mm | ...Co
of according steel ball in ckntre in each
leadscrew B)IN 879 hole in leadscrew. direction
Using feadscrew,
Steel ball traverse carriage in
according both directions. This
fe] to measurement can be
12 DIN 5401 dispensed with if the
practical testing P3
{working accuracy)
is carried out.
56221
5.6.22.2
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-1000 mm, but
without
exceeding a
maximum
permissible
variation of
0.05 mm over
300 mm

Local tolerance:

0.015 mm
over 60 mm
measured at
any point

Daisctof Diagram WL Test instructions verletian:
. iagra e
testing apparatus | -Rermissible I\measured
Measure- a Dial a Mount master a and b: ]
ment of indicator leadscrew between 0.04 mm
pitch according centres and apply over 300 mm a_ L=el
accuracy to dial indicator to flank. L up to
DIN 879 2000 mm
2 generated and b Asan alternative . measured at
by lead- master to measurement a, any point b =l W
screw leadscrew  |a test diagram traced
g by the leadscrew If the turning
s b measured b Precision | when not installed can length exceeds | ... |
on lead- measuring | be presented. 2000 mm, the
screw - instrument permissible
P to choice variation is to
B S ——— {but use nut be increased by
or nut 0.005 mm for
segment) each additional




4 Practical testings
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| Y | % e B
Object of . i Machining | Test ‘ : ) “\ariations
No| “iesting Diagram conditions apparatus | Test instructions, — o
i permissible Q\easured
Working 'In the Precision’ a Two-paint a N (
accuracy | absence of measuring | or three-point 0.02 mm a. ,L“?i
on longi- | any special instrument ; measurement.
tudinal | agreements  |oOr external b g
turning the manu- micrometer| The largest J.04mm b (’C‘@.}/i
facturer will | with dial diameter -
a Round- | specify: indicator | difference =300 mm} ! 2550
ness i according | determined is |
Form of tools | to | the amount
b Cylin- used, material DIN 879 of the variation.
dricity | for the test |
= workpieces | | b The differ-
(cast iron or ence in the
, | steel) also ‘ | two diameters
l_._ ! |=—  feed rate, turned is the
20 20 depth of cut, . amount of the |
P1 cutting speed i variation.
etc. |
o 3.1
== a The work- 322 '
piece is to be )
. | =0.5d, mounted 41
d, =maximum turning diameter g\’sil}rt‘:gl% n P 4‘_2 |
chuck and -
finish- |
0 turned in a
single setting. :
| Working | The work- Straight- Place straight-
accuracy | piece is to be | edge (of edge on the 0.025 mm | ..Kniesee
on facing | mounted in suitable faced surface |d =300 mm
| a suitable fength for | of the test |
chuck. Itis | thediam- | workpiece, The surface
| to have two | eter of the | either direct or is allowed -| d.ldal]
i or three test work- ‘ on two slip | concave
annular piece) | gauges of the | only.
| surfaces (one same thickness.
g r i ‘ of these being and ‘ Determine | |
- { I~ in the middle) - distance be- |
| . | which are to Slip gauge l tween straight- | :
| — f £_T | be faced in a edge and test | '
i : single pass. | workpiece by ‘
k SO T rrf,é._ Wla ‘ ‘ introducing
P - I slip gauges
'}Lé i ' Stip gauges | Over the whole ‘
3 ‘ ‘ / diameter.
d=054d, . Y, 3.1 ‘
o g d | ‘ 322
max 8 | |
4.1
Y 42
' 7
\ \ 7
\ J Straightedge,
|

HPNNE-



