
4/^"-^'
MITGLIED DER
VEREINIGTE
DREHBANK-
FABRIKEN EV

10 . 28-7



ALLGEMEINE ERLÄUTERUNGEN

VORBEREITENDE ARBEITEN

MASCHINENPFLEGE

SPINDELKASTEN

GEWINDE-VORSCHUBGETRIEBE

BETTSCHLITTEN UND SCHLOSSKASTEN

SPANN- UND FÜHRUNGSMITTEL

SOND ERAUSSTATTUN GEN

URSACHEN FÜR SCHLECHTE DREHERGEBNISSE

ELEKTRISCHE AUSRÜSTUNG
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Wir haben uns bei der Fertigung der Ma-

schine bemüht, alle Voraussetzungen dafür

zu schaffen, daß sie Ihnen ein treuer und

zuverlässiger Helfer sein kann. Nun bitten

Wir Sie, die Hinweise unset-es Handbuches

zu beachten. Sollten Ihnen einmal bei der

Arbeit Fragen auftauchen, die Sie in diesem

Handbuch nicht beantwortet finden, dann

ziehen Sie bitte uns zu Rate. Damit wir

Ihnen so schnell wie möglich helfen können/

geben Sie bitte die Maschinen-Nummer an,

die am reitstockseitigen Bettende auf der

hinteren Bettwange eingeschlagen ist.

Wir wünschen Ihnen viel Freude bei Ihrer

Arbeit und grüßen Sie als Ihre

5'VEREINIGTE D REH BAN K - FABRIKEN ;

00. 1046. 5001-00/5. 65
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0.2. Nummern-Verzeichnis

101

111

Bohrung fürSi-ahlstangen zum Transpor-
tieren der Drehbank
Schrauben zum Ausrichten der Dreh-
bank

Maschinennummer

Spanfangschale
Druckknopftafel mit- Kontrollampe und
Druckknöpfen zum Ein- und Ausschal-
t-en des Antriebmotors

Beffbahnabdeckung

ESES Ölschauglas für Umlaufschmiereinrich-
tung im Spindelkasl-en und Vorschub-
Gewindekasf-en

201 Olschauglas für Umlaufschmierung am
Schloßkast-en
Olstandglas am Vorschub-Gewinde -
kästen

Hebel zum Einstellen der Hauptspin-
HBdel
EEB Drehzahlenschild

EEBI Schalthebel für die Hauptspindelbe-
wegung

EBB Schalthebel für die Hauptspindefbe-
wegung

Hebel zum Umschalten von Gewinde-

Steigungen auf Gewindegangzahlen
40i Hebet zum Ein- und Ausschalten und

Wenden der Leil-spindel oder der Zug-
Spindel

EEB Wahltrommel zum Einstellen der Ge-

ungen un orsc u e

Schalthebel für Gewindest-eigungen und
Vorschübe

•3ZI Hebel zum Einstellen der Gewinde -
und Vorschubbereiche

CH Anschlag für die Längsbewegung des
Bei-tschlittens

CSFf

407

Em

BEB

41 1

414

HQ

417

OB
aa

Handrad mi^ Skalenring für die Plan-
Bewegung des Planschiebers
Anschlag für die Planbewegung des
Planschiebers

Drehgriff mit-Skalenring für Oberschie-
berbewegung
Bremsschraube an der Bettschlltf-enfüh-
rung

Zahnstange für Längsvorschubdes Bet-t-
schliti-ens

Leitspindel
Zugspindel
Schaltwelle

Sechskant zum Einstellender Vorschub-
kraft-
Hebel zum Schaltendes Mutl-ersch laßes

und der Uberlasf-kupplung
Kreuzschalthebel fürdie Vorschubrich-
1-ungen

Handrad für Bettschlittenbewegung
Gewindeschild
Vorschubschild

U!l Werkzeughalter (Herzklaue)
501 Keil leiste zum Nachstellen der Schie-

berführung
EB Vordere Keil leiste zum Nachstellen

der Bettsch litten Führung

Spindelkopf mit Mitnehmerscheibe
Klemmhebel für die Reif-stock - Pinole
Klemmhebel für den Reitst-ock
Sperre für den Reitstockklemmhebel
Handrad fü ' '

Teile-Nummern der hier nicht aufgeführten
Einrichtungen finden Sie bei den Einzel-
abbildungen innerhalb dieses Handbuches.
Außerdem im Abschnitt 7, in welchem Son-
deraussfal-tungen beschrieben sind.

00. 1046. 5001-00/3. 65



0. 3. Arbeitsraum-Schema

-I Lj «, j l.

" . r/ä<-^ '-
-'•-t-:r=^-":~—'—

is======i==:iS^==C. 4»

Modell

E 560

M 670

V 800

mm

inch

mm

inch

mm

inch

a

82

3'/8

82

3'/8

82

b

610

24

690

27'/B

820

31/s 32'/4

c

820

321/<

910

353/<

1040

41

d

40

r/2

40

T/2

40

T/2

e l f g h

375 l 290 | 1075 | 355

143/4 l 113/8 | 421/< l 14

465 | 335 | 1120 | 335

18'/4 l 13'/4 l 44'/s | 13'/4

575 | 400 | 1145 | 390

225/e 153/4 l 45'/s | 153/s

100

37/8

100

37/B

100

37/B

k

100

37/8

100

37/8

150

57/8

280

n

280

n

280

n

00. 1046. 5001-00/3. 65



0. 4. Technische Daten

E 560 M 670 V 800 E 560 M 670 V 800

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser

über dem Bett . . . . . mm

über dem kurzen Planschieber . mm

über dem langen Planschieber . mm

in der Kröpfung ....... mm

Länge der Kröpfung
vor der normalen Planscheibe . mm

Zulässiges Werkstückgewicht

für normale Hauptspindel

ohne Verwendung von Setzstöcken kg
bei einem Setzstock ...... kg

bei zwei Setzstöcken . . .. . kg

für verstärkte Hauptspindel
ohne Verwendung von Setzstöcken kg
bei einem Setzstock ...... kg

bei zwei Setzstöcken . . .. . kg

Drehzahlen der Hauptspindel Anzahl

bei rrormaler Hauptspindel . U/min
bei verstärkter Hauptspindel . U/min

Stufensprung

Vorschubreihen

beim Drehen

36 längsvorschubgrößen . . mm/U

36 Planvorschubgrößen . . . mm/U
beim Gewindedrehen

Gewindesteigungen . .. . . mm

Gewindegangzahlen . . . . Gg/1"

Gewindesteigungen (x1/n) . Modul
Gewindegangzahlen . . . . Gg/n"

Arbeitswege

des Planschiebers . . mm

des Oberschiebers . mm

der Reitstockpinole . . mm

610

375

330

820

690

465
415

910

355 335

820

575

515

1040

390

2000
2500

3150

2800

3550

4500

24
7,1... 1400

5,6... 1120

1,25

0,05... 2,8

0,025-.. 1,4

0,25... 560
112... 1/20

0,0625..-140

448... 1/5

450

200 | 250
280

Abmeisungen

Spitzenhöhe über Flachbahn . . mm

Bettbreite ....... . . mm

Houptspindel, normal
Spindelliopf DIN 55022 . . Größe

Camlockspindelkopf . . . Größe

Durchmesser der Spindelbohrung mm

Hauptspindel, verstärkt

Spindelkopf DIN 55022 . . Größe
Camlockspindelkopf . . . Größe

Durchmesser der Spindelbohrung mm

Leifspindel

Staigung . . . . . in mm

Steigung . . . . . in Zoll

Spann- und Fuhrungsmittel

Planscheibendurchmesser, normal mm

Drei- und Vierbackenfurter

Durchmesser nach OIN 6350 . . mm

Größter F&hrungsdurchmesser
des feststehenden Sefzstocks . mm

des mitgehenden Setzstocks . . mm

Reitstock

Durchmesser der Pinole. normal mm

Durchmesser der Pinole. verstärkt mm

Zentrierspifzen

Morsekegel ......... Nr.

Spitzenwinkel, normal

Drehmeißelquerschnittnach DIN 770 mm

Elektrischer Antrieb

Antriebsleistung .. . . . . . kW

Drehzahl des Antriebmotors . U/min

290 335 400

500 560

8

8

82

11

'/11

128

12

1/2

560 l 630 | 800

315. -. 500

315
250

500

315

100
125

6

60°

25x40

11... 25

1500

Maß- und Konstruktionsänderungen vorbehalten

00. 1046. 5001-00/5. 65



0. 5. Sinnbild-Erläuterungen

301 3

Die Hebel VFFI , 301 und EEH dienen zum Einstellen der Hauptspindeldrehzahlen nach
dem Drehzahlenschild EBEI .

Am Drehzahlenschild EEH bedeuf-et: v = Schnittgeschwindigkeit in m/min
/ = Drehdurchmesser (fertig) in mm
n = Drehzahl der Hauptspindel in 0/min

Die Sl-ellungen des Hebels BGB , welcher zum Wahlen von Hauptspindeldrehzahlbereichen
dient haben folgende Bedeutung:

Drehzahlenbereiche (über Räder)
Hebelstellung
Bereich U min

A

7... 22,5
B

28...90
c

112...355 450... 1400

Drehzahlenbereiche (über Riemen)
Hebelst-ellun

Bereich U/min 112...355 450... 1400

Der Hebel EE3 dient zum Einstellen der Vorschub- und Gewindebereiche nach den an

der Maschine angebrachten Tabellen.

Das Verhältnis der Hauptspindeldrehzahl zur Drehzahl der Herzwelle verändert sich mit den
Stellungen der Hebel EEH und EED wie folgt:

Hebelstellun G AH BH CH DH K AL BL CL DL
Drehzahlenverhältnis 1:1 1:40 1:10 1:2/5 1, 6:1 2,5:1 1:16 1:4 1:1 4:1

00. 1046. 5001-00/6. 65



0.5. Sinnbild-Erläuterungen

^

^

4Ü l

Die Wähll-rommel UiU dient zum Einstellen der Vorschub- und Gewindewerte.

Der Hebel ESS3 dient zum Umschalten von metrischen Gewindesteigungen und Vorschüben
auf Zoll-Gewindegangzahlen

Hebelst-ellung
Bedeutung

M

mm-Sf-eigungen
und Vorschübe

Zoll-Gangza en

Der Hebel BEB muß beim Einstellen der Wähltrommel BiB nach links gestellt sein.
Nachdem mit der Wähltrommel der gewünschte Vorschub bzw. die gewünschte Gewinde-
Steigung emgest-ellt ist, werden durch das Stellen des Hebels P*H nach rechts die ein-
gestellten Vorschübe bzw. Gewindesteigungen eingeschaltet; die Wähltrommel wird dabei
blockiert.

Der Hebel 401 dient zum Einstellen der Drehricht-ung von Leitspmdel und Zugspindel:
Hebelstellung X1 X2 ZI Z2
betrifft Leitspindel Zugspindel
Bedeutung Rechtsgewinde Linksgewinde Vorschub für

Hauptspindelbewegung
vorne abwärts l vorne aufwärts

00. 1046.5001-00/6. 65



0. 5. Sinnbild-Erläuterungen

4 l

Der Kreuzschalt-hebel OH dient zum Einstellen der Vorschubbewegungsrichtung für den
Werkzeugsupport.

Hebelstellung __

Bedeutung Längsgang
vor l zurück

Plangang
vor l zurück

Der Hebel BB dient zum Ein- und Ausschalten der Überlastkupplung und zum Schließen
und Öffnen der Mutl-erbacken für die Leitspindel

Hebelstellung

Überlastkupplung
Muiterbacken

lm
eingeschaltet

offen

0
ausgeschaltet

offen

ausgeschaltet
geschlossen

Der Innensechskant 414 dient zum Einstellen der Vorschubkraff für die Werkzeugsupporl--
beweg u n g

Sechskantst-ellung 1

Bedeutung

1046-00/9. 67

normale Vorschubkraft verstärkte Vorschubkraft



Umlaufdurchmesser über Support 375mm
Umlauf durchmesser über Bett 610 mm

Umlaufdurchmesser in derKröpfung 620mm

36 Längsvorschübe Oß5... 2ßmm/Ö
36 Planvorschübe Q,025.J,4mm/Ö

Stufensprung </' = 7.72

rehlänge

M't Flanschmotor ii3E»i)

355

®

700 075

Drehlänge+2600-

7000 790

Mit Fußmolor



VDF-Einheitsdrehbank
Modell: E 560

00 790

i
s

l

62 m

Spindelkopf 8 DIN 55022

%

Metr. Kegel 90

:T1
^

i! i!! ii
-^-4-^4—
—4_cr£::

Morse6DIN806

CBR.BOEHRINGERGMBH Gez.:,
GÖPPINGEN Gepr. : Xkk. Tag = 15.10.64 00.1046. 1001-01



'/ Fundamentzeichnung
für Modelle: E 560 , M 670

00. 1046.
3001-00

für Ko iervinrichtun UNRUND für Ko ii

505

1510

525

7000 "r Fußmot

l

450

50

§

125 630

i §

450-»

1,

§1
lis
i^
N-0
o 5
£^

-^„ Drehlänge

l l

0

0

c?

0

C? C3 •

IV
<^>

€7
0
>ft£?

^

740 60

6

6

6

s

s

8

70

70

70

70

12

12

74

74

16

500

1000

7500

2000

2500

3000

3500

4000

4500

5000

5000

7000

QOOO

9000

70000

6EBR. BOEHRINGER GMBH
GÖPPINGEN

Gez. : -ff^-J f^
Gepr. : ^.yiw,.

7S?5

7535

2035

7535

1535

2035

2035

75.55

2035

75J5

2035

1535

Tag 11. 1. 1965

7525

7525

2025

2025

7525

2025

7525

2025

7525
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Maschinenlaufzeit t^ [min]

6300

4000

2500

1600

1000

630

400

250

160

100

63

40

25
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^
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Durchmesser d [mm]

5>^<<?.°5

Schnittiefe a fmm]

n m
0 -^ CM^
0~ 0 0

^

'4

2,5

1,6

1

0,63

0,4

0,25

0,16

0,1
0,063

0,04

0,025

0,016

0,010

0,006

800

630

500

400

315

250

200

160

125
100

80

63
50

40

31,5

25
20

16
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ERMITTLUNG DER LAUFZEIT

Gegeben:
Werkstoff

Drehdurchmesser d

Vorschub s

Drehlänge L
Schnittgeschwindigkeit v 'l

th

Gesucht:

Drehzahl n

Maschinenlaufzeit t^

L

l
-^

CH

ANWEN DUNGS BEI SPIELE

ERMITTLUNG DER ANTRIEBSLEISTUNG

Gegeben: Gesucht:

Werkstoff Antriebsleistung N
Vorschub s Schnittkraft PI
Schnittiefe a

Schnittgeschwindigkeit v 1) -^>
spez. Schnittkraft k; 21 ^?-'

^^s/

-̂<:

z

01
c
3

±1
U)

<

224

112

56

28
14

7,1

3,55
1,8

0,9

0,45

0,22

ERMITTLUNG DER ZERSPANUNGSLEISTUNG

Gegeben:
Werkstoff

Vorschub s

Antriebsleisfung N
spez. Schnittkraft k; 2>
Schnittgeschwindigkeit v ')

Gesucht:

Schniftiefe a

.^
.f

a

^- ^
/

1) siehe Richtwerte für Schnittgeschwindigkeit VDF 8799 2) siehe Richtwerte für spez. Schnittkraft VDF 8789 3) kg-Werte bei Einstellwinkel 45° Nachdruck nicht gestattet VDF 8700

4. 68



Werkstoff
Festigk.-

<?B
(kp/mm2)

0,063 0,1
30° 45" 60° 90° 30» 45" 60° 90« 130°

bis 50

52

%2

72

67

77

77

63

60

73

60

59

85...100

St 42

St 50

St 60

St 70

C 45, CK 45

C 60, CK 60

16MnCr5

18CrNi6

34 Cr Mo 4

42 Cr Mo 4

50CrV4

ECMoSO

Mn, Cr Ni

CrMou. a. leg.St. 100 •••140

Nichtrost. St. 60... 70

Mn-Hartstahl

Hartg uß

GS-45

GS-52

GG-15

GG. 25

GTW, GTS

Gußbronze

Rotnuß

Messin

AI-Guß

Mg-Leg.

320 301 288 282 295 276 265 2 271

490 447 422 410 435 398 373 361 385

385 362 346 338 354 330 315 323

630 568 532 51 550 498 466 450 482

360 345 332 326 338 32Q 310304 315

395 369 353 361 338 323 315 330

515 472 445 432 459 420 395 383 408

630 568 532 515 498 451 482

465 430 410 400 420 390 370 361

600 545 515 500 530 488 462 450 475

546 500 470 456 485 444 421 410 433

412 388 374 366 359 345 339 352

490 453 431 420 442 410 390 380 400

515 478 456 445 467 435 415 405 425

480 450 430 420 440 412 394 385 403

715 660 627 610 644 595 565 550

395 372 357 350 364 342 327 319 334

292 272 261 256 267 251 241 236 246

320 301 288 282 295 276 265 260 271

194 180 171 167 176 163 155 151 159

„ 200... 250 280 257 243 236 250 230 218 211 224

244 230 224 237 218 206 212

320 301 288 295 276 265 271

136 128125 132 122 115112 118

80... 120 150 138 132 130 135 128 122 120 125

30... 42 148 136 128 125 132 122 115 112 118

52 49 47,5 47 48 45,5 43,5 43 44

Spez. Schnittkraft ks
0,16 0,25

45° 60» 190 30» 45° | 60°

255 245 240 236 228

350 330 319 340 310 290

301 289 283 295 278 267

435 406 392 420 380 355

299 289 284 294 280 270

(kp/mm2) bei Vorschub s und Einstellwinkel v.
0,4 0,63

l 90° 30» 45° 1 60» 90° 30° 45» 60°
1

22 232 220 210 206 215 203 196

300 274 258 250 265 243 230

26 273 258 248 244 253 240 231

341 366 330 310 299 320 290 270

266 275 262 254 250 258 246 238

1,6
90° 30° 45» 60» 90° 30° 45» 1 60°

192 200 189 183 180 186 178 172

224 236 218 206 199 212 194 182

227 235 222 214 211 218 208 200

2 280 252 234 226 243 219 205

234 242 231 225 222 228 218 214

240:2. -.. -. - _„ -.. _„

RC46

30... 50

50... 70

HB... 200

372 350

435 406

353 337

437 412

398 373

332 320

371 344

396 379

377 361

537 510

313 301

232 222

255245

148 140

206 193

195 185

255245

109 103

118 112

109 103

42 40,5

34( 361

420

3 345

400425

361 386

6

345 2

388

353 369

498 524

294307

218 227

240

137144

187 200

180190

240

100106

110115

100106

40 41

330 312

380 355

322 308

389366

350330

307295

338 322

361 344

346 332

486462

288 275

214 204

236228

134 128

182 171

175 165

236228

98 92

108 102

98 92

39 37

302 321
341 366

300 315

378

31 340

301

315 330

335 352

325 339

450 474

268 281

200 209

224 232
125 131
166 176
160 170
224 232

90 95
100 105

90 95

36 38

293 275 266

330 310 300

294 282 275

345 325 315

310 291 282

285 274 268

308 292 285

328 316 310

318 306 300

440 418 408

262 250

196 190 186

220 210 206

122 117114

161 152 147

156 150 146

220 210 206

88 82 80

98 94 92

88 82 80

35 33,5 33

284 258 244

320 290 270

288 267 253

335 306 289

300 273 258

279 263 252

300 278 266

322 303 291

312 294 284

429 398 380

256 240 230

193 182 175

215 203 196

120 T2 106

156 143 134

153 142 135

215 203 196

85 78 73

96 90 87

85 78 73

34 32 30,5

236 251 230

259 280 252

246 260 240

280 298 272

250 265 243

258 242

260 272 255

297 280

278 289 273

389 362

224 235 220

172 179 169

192 200 189

109 102

130 138 128

132 139 129

192 200 189

71 75 70

85 88 84

71 75 70

30 31 30

216 210 223

234 226 243

230 224 235

258 /250

229 222 236

234229

244 238 250

268 262 274

263 258 268

344336 353

211 206 215

163160 166

183 180 186

97 95 100

120116 125

123 120 126

183 180 186

67 65 68

80 78 82

67 65 68

28,5 28 29

205 194

219 205

219 209

243230

216 204

224216

233 223

257 247

254 245

328 314

202 194

158 152

178 172

93 89

112 106

118 112

178 172

64 61,5

77 73

64 61,5

28 26,5

90° 30»

170 175

176 188

197 204

1 212

211 216

'.. 206

188 199

198 212

204 214

237

198 210

212 220

218 228

242 252

249

306321

190 198

150 155

175

87 91

103 109

no 115

170 175

60 63

71 75

60 63

26 27

2,5
45» 160" 90»

168 162 160

171 161 156

194 188 185

192 180 175

208 202 200

196 190 187

182 172 167

192 180 175

200 190 185

218 206 200

192 182 176

208 202 198

214 204 200

238228224

236 228 224

300 286280

186 178 175

148 142 140

168 162 160

85 82 80

100 95 82,5

108 102 100

168 162160

59 57 56
70 68 67

59 57 56
25 25 25

^

^
"?^

^
<t

^

^
-R
Ofr

Richtwerte abgeleitet aus Versuchswerten von Prof. Dr. -lng. 0. Kienzle und AWF 158 VDF 8789

Werkstoff

St 34
St37 C22

nittgeschwindigkeit v (m/min) bei Vorschub s und Einstellwinkel x1) 2)
0,16 0,25 0,4 0,63Fe^gk. schneid.
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St60 C45

St7ü (-60

Mn., CrNi-,

CrMo- u. a.
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GS-45
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GG-15

GG-25

GTS-35
GTW-40
Hart uß

Gußbronze
DIN 1705
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DIN 1705
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DIN 1709
AI-Guß
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Mg-Leg.
DIN 1729
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100... 140
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150... 180
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ss

K10/P10
K10
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50 236

24 212
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180 170
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140 132

80 75
80 75

45 42,5
355 33,5

150 140

106 100

125 118

95 90

95 90
19 18

15 300

25 400

475
125 118
50 236
50 800
600 1500

224 224

200 200

190 190

160 160

160 160

125 125

71 71
71 71

40 40
315 315

132 118

95 95

112 112

85 85

85 85
17 17

280 280

375 400

450 475
112 100
224 224
750 800
1400 1400

212 200

190 180

180 170

150 140

150 140

118 112

67 63
67 63

37,5 35,5
30 28

112 106

90 85

106 100

80 75

80 75
16 15

265 250

375 355

450 425
95 85
212 200
750 710
1320 1250

14
63
56
9

35
28
45

50 40

200 190

45 355
180 170
355 28
170 160
28 224
140 132
25 20
140 132
20 16
100 95

n

60
53
7

335
265
35,5

106 100
28 22
85 80
45 40
100 95
28 25
75 71
375 355
75 71
15 14
53 50
250 236
75 71
355 335
112 106
450 425
75 71
200 190
750 710
1250 1180

9

53
475

31,5 45 35,5
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28 355 28
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224 28 224
150 150 140
18 25 20
125 125 118
16 20 16
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50 50
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31,5 28 265
25 22 21

35,5 28
95 90
25 20
75 71
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67 67
33,5 28
67 67
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47,5 47,5 45
224 224 212
67 63 60
315 335 315
100 90 85
400 400 375
67 56 53
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670 670 630
1120 1120 1060

28
95
18
75

18
63
26,5
63

28 35,5
160 160

22,4 28
140 140
18 25
132 132
16 20
112 106
12, 16
112 106
10 12,5
80 71
7 9
50 50
45 45
3 4
25 25
20 20
22 31,5
85 85
16 20
67 67
22 22
80 75
14 14
60 60
25 22
60 60
118 118
42 425
200 200
56 50
300 00
80 67
355 5
50 425
160 160
600 0
1000 000

28 22. 28

150 140 140

224 18 25
132 125 125
20 16 20
125 118 118
16 12,5 16
100 95 95
125 10 12,5
100 95 95
10 8 10
67 63 63
7 56 7
475 45 45
425 40 355
32 25
236 22 22
19 18 18
25 20 25
80 75 75
16 12,5 16

22,4 18
132 125

20 16
118 112
16 125
112 106
12,5 10
90 85

25 20 16 20 16 12,
125 118 112 112 106 100

20 16 125 16 125 10
112 106 100 100 95 90
16 125 10 125 10 8
106 100
12,5 10 8 • 10 ° -=
85 80
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8
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8

85
6.3
56

9
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8
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7
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5

56 45
425 40
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n
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8
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5,6 45 3

35,5 335 31
315 30 28
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5,6

5,6 4,

45 36 2

16 12,5 10

125 10

10 8 63

0 6,3 ^

7,5 6 4,

5,6 4,5 3

36 28 2

60
16 18
67 67

11

63 60
20
71
125 10
56 53 53
21 20 18
56 53 53
112 106 106
40 375 375
190 180 180
475 45 40
280 265 265
63 60 50
335 315 335
40 375 315
150 140 140
600 560 600
950 900 900

21 20 18
17 16
20 16 20
71 67 67
12,5 10 12,5
56 53 53
16 12,5 12,5
<53 60 60
10 8 9
50 47,5 47,5
17 16 12,5
50 475 47,5
10 95 9
35,5 33,5 31,5
170 160 160
375 355 315
250 236 250
475 45 375
315 300 300
30 28 25
132 125 125
560 530 600
850 800 800

17 16

16 12,
63 60
10 8
50 47,5
n 9
56 53
8 6,

45 425
12 11
45 42
8,5 8
30 28
150 140
30 28
236 224
35,5 33,
280 265
23,6 22
118 112
560 530
750 710

16 12,5 10

11 9 7

11 10 8
53 50 47,
7,5 6,7 5,

42,5 40 37,
n 10 10
42,5 40 37,
8 7,5 7,1
28 26,5 25
UQ 132 125
28 26,5 25
36 224 212
26,5 25 23,
80 265 250

118 112 106
60 530 500
10 670 630

12,5 10

6 5,3 4,

9 8,5 8

25 23,6 22/

25 23,6 22,

100 95 90
0 500 475

600 560

') Die eingetragenen Werte gelten für Spantiefe a bis 2,24mm. über 2,24 bis 7,1 mm sind die Werte um 1 Stufe der Reihe R 10 um angenähert 200/o und über 7,1 bis 22,4mm um
1 Stufe der Reihe R 5 angenähert 40°/o zu kürzen.

2) Die Werte v müssen beim Abdrehen einer Kruste, Gußhaut oder Dei Sandeinschlüssen um 30.. .50% verringert werden.
3) Standzeit Th für Hartmetall P 10, K 10, K 20 = 240 min; für Schnellstahl SS = 60 min. -) Einstellwinkel x
Richtwerte abgeleitet aus AWF 158 und Thiele-Staelin Betriebstechnisches Praktikum





1. 1. Transport der Maschine

Alle Maschinen mit 2 und 3 Füßen werden
so am Kran aufgehängt, wie es die Skizze
unten zeigt.

Zum Durchstecken der Transportstangen be-
finden sich in den Füßen Bohrungen lISia ,
die einen Durchmesser von ca. 60 mm ha-

ben.

Die Stahlstangen wählen Sie so lang, daß
die eingehängten Seile nichtabgleiten kön-
nen.

Mindestens 2 Seile müssen mit den Schlau-
fen am Kranhaken eingehängt sein.

Damit Hebel und Wellen nicht- beschädigt
werden/ sl-ützen Sie die Seile gegen das
Bett mit Holzklötzen ab.

Beim Herablassen der Maschine bitte nicht
zu hart aufsetzen. Sie haben es mit einer
Prazisionsmaschine zu tun, die Ihnen mög-
lichst lange noch gute Arbeit leisten soll.

00. 1046. 5001-00/3. 65



1. 2. Entfernen des Rostschutzmittels

Wenn Sie Ihre Drehbank zum erstenmal
sehen, schimpfen Sie vielleicht über die
schmutzige, braune Schicht-, mit- der alle
blanken Teile überzogen sind.

Mit ehvas Waschpetroleum oder Putzöl läßt
sich dieses Rost-schutzmiti-el leicht entfernen.
Gehen Sie bil-te nie mit einer Stahlbürste

oder mit- dem Schaber an die Maschine,
das täte ihr wirklich nicht gut. Auch Ben-
zin ist nicht das Richtige. Brennbare Dämpfe
können in die Räume für die elektrischen
Gerate eindringen und dort durch einen
Schall-funken entzündet werden.

Und noch ehvas. Setzen Sie Ihre Maschine
keinem zu starken Temperaturwechsel aus.
Es bildet sich sonst in den Getriebekästen

Kondenswasser, das/ solange die Drehbank
nicht abgeschmiert ist, Schaden anrichten
kann.

00. 1046.5001-00/3.65



1. 3. Aufstellen der Maschine

>/

Auf Blatt 0. 6. dieses Handbuches haben Sie
sicher schon den Fundamentplan bemerkt und
den Platz fürdle Maschine entsprechend vor-
bereifet. Achten Sie bitte darauf, daß das
Fundament gut-trocken ist und nicht nachgibt,
wenn Sie die Maschine daraufstellen. Ver-
wenden Siezum Ausrichten nur hochempfind-
liche Wasserwaagen mit- einer Anzeige von
0/02 mm Steigung auf 1000 mm. Als Auf-
läge für die Wasserwaagen benutzen Sie am
Besten in Längsrichtung die gerade Bettfuh-
rungsbahn und in Querrichtung die beiden
Auflageflächen am Bettschlitten über die Sie
ein am l le I eschliffenes Lineal Ieger^_DIfi_
Messungen müssen über jedem Bettfuß durch-
geführt werden. Auf beiden Seiten eines je-
den Bettfußes befinden sich neben der Boh-

rung für die Steinschraube Sechskantschrau-
ben zum Ausrichten. Diese verstellen Sie so,
daß die Bettführungsbahnen genau horizontal
verlaufen. Dann kann die Maschine mit Bi -

turnen +) (D l N 1995) untergossen werden.
Dabei bitte folgendermaßen zu verfahren:

1. Bodenflache sauber reinigen und mit
Innertol bestreichen.

2. Holz bzw. Blechrahmen zum Eingießen
von Bitumen vorbereiten.

3. Bitumen gut erhitzen (je nach Fabrikat
ca. 160 bis 180° C) und rasch einlau-
fen lassen.

_4<^_Erstaü-en_kiss&n (ca. 24 Stunden)

Anschließend überprüfen Sie nochmal den
Stand der Maschine.

Bei dieser Art der Befestigung kann die Ma-
schine auch in Stockwerken/ ohne Stei
schrauben/ aufgestellt werden.

+) Bitumen Hersteller: Fa. Paul Bader/ Stuttgart-Weilimdorf 00. 1046. 5001-00/5. 65



1. 4. Anschließen der Maschine

.1 •1<

»w r r

, nr:

^ '^mx 'T^
v

Die elektrische Schaltung einer Drehbank
richtet sich nach der Ausrüstung der Ma-
schine. Einen genauen Schalt-plan finden
Sie im Kapitel 9. Der Übersicht halber zei-
gen wir auf dem Bild hier nur die zum An-
schließen wichtigen Elemente. Gehen Sie
bitte in folgender Reihenfolge vor:

1.

2.

3.

Prüfen, ob die angegebene Betriebs-
Spannung und Frequenz mit dem Netz
übereinstimmen.

Hauptschalter UEI auf 0 stellen und
Tür zum Schaltkasten öffnen.

Erdleitung bzw.
der Klemmleiste

Mittelpunktleiter an
bei ~=^~ anschließen.

4. Die 3 Phasen des Netzkabels an der

KIemmleisi-e bei RST anschließen.

5. Sicherungsautomaten bzw. Motorschutz-
Schalter einschalten.

6. Ist ein Schaltschrank mltgeliefert, so
müssen die Klemmleisten des Schalt-

kastens an der Maschine und die des

Schaltschrankes entsprechend den Be-
Zeichnungen miteinander verbunden
werden.

7. Schaltkasten schließen.

Beim Einschalten muß der Motor in Pfeil-

richftjng laufen !

00. 1046. 5001-00/3. 65



Wir liefern unsere Maschinen ohne
lung. Daher bitte vor Inbetriebnahme Ab-
schnitt 2 beachten.

1. 5. Bevor Sie Ihre Maschine ...

... zum 1. Mal einschalten muß sie gut
geschmiert werden. Im Abschnitt 2 finden
Sie einen Schmierplan und alle Angaben,
die für die Maschinenpflege wichtig sind.

Nun prüfen Siealle Schalteinrichtungen auf
leichte Gangigkeit und stellen die gewün-
sehten Drehzahl- und Vorschubwerte ein.

Dann kann es losgehen:

Hauptschalter am Schaltschrank von
0 auf l.

Drucktaste fSB drücken, Signallampe
~VSS leuchtet auf.

Schalthebel EIiH oder EEB einrücken.

Wir haben alle Getriebe auf unseren Prüf-

ständen einlaufen lassen. Sie können also

die Maschine von Anfang an voll in Ihrer
Fertigung einsetzen.

00. 1046. 5001-00/6. 65







2. 1. Reinigen und Pflegen der Maschine

Bitte nicht mit Preßluft reinigen. Die Späne
geraten nümlich dabei genau dorthin wo
wir sie nicht haben wollen.

Ihre Maschine wird Ihnen immer gute Ar-
bei t leisten können, wenn Sie sie sorg-
faltig und regelmäßig pflegen. Dazu gehört:

Regelmäßig abschmieren und 01 wech-
sein.

Möglichst keineverschiedenen Öle bzw.
Fettfabrikate nebeneinander verwenden
oder mischen.

Schmiernippel, Ölschrauben und 01-
deckel vordem Schmieren säubern, da-
mit kein Schmutz in die Ölräume ge-
langt-.

Zugwelle, Schaltwelleundvor Gebrauch
auch die Leitspindel säubern und leicht-
einölen, weil besonders beim Drehen
von Grauguß und Messing Freßgefahr
besteht.

Reinigen nur mit Lappen, nicht mit
Putzwolle.

Zum Auswaschen der Get-riebekasten nur

Betriebsöl verwenden und nie leicht ver-

gasende oder atzende Flüssigkeiten.
Von Zeit zu Zeit- sorgen Sie bitte auch
für einen neuen Anstrich der Maschine,
denn die Farbe dient nicht- nur der
Schönheit sondern auch zum Schutz.

Allgemein gelten die Richtlinien nach
VDI 3011 und DIN 8659.

00. 1046.5001-00/3.65



2. 2. 1. Schmierung des Hauptspindelgetriebes und des
Vorschub-Gewindegetriebes

Die Getriebeteile und Lager im Hauptspin-
delgetriebe/ Vorschub-Gewindegetriebe und
Wechselradergetriebe werden von einer
selbsttätig arbeitenden Umlaufschmierein-
richtung mil- Öl versorgt. Die mit der An-
triebswelle gekuppelte Zahnradölpumpe för-
derl- das Öl aus dem Sammelbehälter im
Wechselräderkast-en in ein Verteilerblech.
Die Schmiereinrichtung arbeitet immer/
wenn der Antriebsmotor lauft.
Etwa 2 Minuten nach Einschalten des Mo-
tors erscheint- im Ölschauglas BiIB ein 01-
strahl, der anzeigt, daß die Schmierein-
richtung funktioniert. Vom Verl-eilerblech
tropft das Öl auf einen Teil der Schmier-
stellen direkt herab oder es läuft durch
Leitungen zu den anderen Schmierst-ellen/
Z. B. den Ljamellenkupplungen auf der An-

triebswelle, oder über eine Olrinne zu
den HauptspIndel-Lagern und zur Haupt-
spindeI-Bremse.
Das im Ölschauglas BEI erscheinende Öl
fließt in eine Rinne im Gewlndekasten.
Zum Wechse l rad bolzen gelangtdas Schmier-
öl durch einen elastischen Schlauch.
Bevor das Öl wieder angesaugt wird, durch-
läuft es ein Siebfeinfilter und ein schräg-

l legendes Absetzbecken mit 5-fachem Mag-
netfilter.
Zum Ölwechsel brauchen Sie nur die 01-
ablaßschraube zu öffnen, um das ganze
Altöl ablaufen zu lassen.
Die Getriebekasten sind möglichst- bei je-
dem Ölwechsel zu reinigen. Dazu emp-
fehlen wir frisches Öl zu verwenden und

solange durchzuspülen, bis der angesammel-
te Schmutz beseil-igt ist.
Zweckmäßigerweise fuhren Sie den 01-
Wechsel und somit die Reinigung unmil-tel-
bar nach dem Abstellen der betriebswarmen

Maschinedurch, dadannnochalle Schwebe-
teilchen in Bewegung sind und der Haupt--
teil der Verunreinigung gleich mit abfließt.
Das Siebfeinfilter und das Absetzbecken mit

Magnetfi l fern müssen zum Reinigen heraus-
genommen werden.
Gereinigt werden diese Teile durch Ab-
spülen im Waschbenzin, wobei anhaftende
Rückstände mit einer weichen Bürste zu
entfernen sind.

Nach dem Reinigen sind wieder ca. 18 Li-^
ter frisches Öl in den Behälter im Wech-
selräderkasten einzufüllen.
Prüfen Sie täglich vor Arbeitsbeginn den
Ölstand im Ölbehälter. Wenn das Öl bei
stillstehender Maschine im Olstandanzei-

ger an der Stirnseite des Spindelkastens nicht
mehr sichtbar ist, dann muß nachgefüllt
werden.
Läuft die Maschine, dann sinkt der 01-
stand im Behälter, da etwa ein bis zwei
Liter Öl ständig im Umlauf sind. Dies ist
also kein Grund zum Nachfüllen.
Bitte gießen Sie das Öl immer über das
Siebfeinfilter in den Ölbehälter und nicht
direkt in den Spindelkasten.
Bei der neuen Maschine den ersten 01-
Wechsel nach 500 Betriebsstunden, den
zweiten nach weiteren 500 Betriebsstunden
vornehmen . Spater genügt es, wenn das Öl
jeweils nach 2000 Betriebsstunden erneuert
wird.
Zum Reinigen der Get-riebekästen keine
Putzwolle verwenden ! Es lösen sich leicht
Fasern, die dann die Leitungen und die
Pumpe verstopfen können.

Auf keinen Fall mit Benzin spülen !

EXPLOSIONSGEFAHR !

00. 1046. 5001-00/3. 65



2. 2. 2. Schmierung des Bettschlittengetriebes
2. 2. 3. Schmierung des Reitstocks

Die Ölpumpe im Schloßkasten wird von der
Handradwelle angetrieben und fördert das
Schmieröl nur, wenn der Beti-sch litten in
Längsrichtung bewegt- wird. Sie versorgt- alle
Getriebeteile, Lagerstellen, die Leitspindel-
mutter und die Bettgleitbahnen des Schlit-
tens mit Öl. Die Leitspindelschmierung er-
folgt- nur bei geschlossener Mut-terbacke.

Bei kurzen ArbeFtswegen des Bett-schlittens
(unter 50 mm) und be; Planarbeiten ist- der
Bettschlit-ten zweimal am Tage etwa zehn-
mal mit dem Handrad ca. 200 mm hin und
her zu bewegen, damit die von der Hand-
radwelle angetriebene Ölpumpe den im Bett-
seh litten eingebauten Ölsammelbehälterwie-
der mit Öl füllen kann.

Für die Schmierung der Bettführungsbahnen

und der Spindel wird ständig Öl verbraucht-,
darum bitten wir Sie den Olstand am 01-
standanzeiger B«EI an der linken Seite des
Schloßkastens täglich zu kontrollieren und
bei Bedarf Öl nachzufüllen. Die Oleinfüll-
schraube ist ebenfalls an der linken
Seite des Schloßkasfens.

3
Erstfüllung Ölmenge beträgt 2, 5 dm .

Bei auftretenden Schwierigkeiten (STICK-
SLIP) empfehlen wir, abweichend von der
einheitlich für alle Schm?erstellen der Ma-
schineangegebenenÖlsorte , fürden Schloß-
kästen mit-Support, die Verwendung legierter
Maschinenölraffinate mit einer Zähigkeit
von ca. 4, 5 E 50 C, Z. B. Renep 2 von
der Firma Fuchs oder Voltol Gleil-öl II von

der Firma Shell.

Unter der Ablageplat-te auf dem Reitetock
befindet sich ein Ölbehälter. Von hier aus
werden über Dochte die GIeitführungen der
Pinole, die Spindel und die Spindellager
geschmiert. Der Ölvorrat reicht bei stän-
diger Benutzung des Reitstocks ca. 50 Be-
triebsstunden. Denken Sie bitte daran, im-

mer rechtzeitig Öl nachzufüllen.

Bei lungeren Arbeitspausen (über das Wo-
chenende und dergl. ) bitte die Pinole ganz
zurückdrehen. Die Dauerschmierung wird
dann unterbrochen.

1046-00/9. 67



2. 3. Schmierplan

/
--:2X<
52 x > pro anno

360 x
\

0

0

Schmierstoff
Barichnung

Legrrte» Maichi-
nenölraffinat

Zähigkeit

w 3,5 E 50

Kenn-
zeichen

Schmiervorschrift
Schmier-Schmierhäufigk. ^C'fi'r. Schmientoffmenge w

täglich
täglich
wöchentlich

wöchentlich

wöchentlich

alle 6 Monat» Olwechfl

t cm»
1 cm»
5 cm'

5 cm»

2. 5 dm»
1B dmi

Zum Schmieren der Spi ndelmutter im Ober-

Schieber, Schmierstelle CD, unbedingt
Oberechieber mit Drehte! l vorn bündig
stellen.
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2. 4. Schmiermitteltabelle

Als Anhalt für die Auswahl der Schmiermit-- wollen, verlangen Sie bitte entsprechende
tel haben wir Ihnen folgende Aufstellung an- Markenschmiermittel mit gleichen Eigen-
gefertigt. Falls Sie Ihre Schmiermittel von schaften. ^
einer hier nicht aufgeführten Firma beziehen

,//y.-^. ///. ^/ ^^^"^ ̂y'
Hersteller

Schmieröl

3, 5E 50°C
Wälzlagerfett Hersteller

Schmieröl
3, 5E 50°C Wälzlagerfett

ARAL ARAL Gel
CMU

ÄRA L Fett
HL 2

Csso ESSTIC 45 BEACON 2

gP BP E GOL

^lp77
BP ENER-
GREASE LS 2

RENOLIN
MR 10

FUCHS FETT
RVA 160

GALT EX Regal
Oil B R&O

CALTEX
Regal Starfak 2

GASOLIN
Spezialöl K

DEGANOL
LW 2

HYSPIN 80
SPHEEROL
AP 2 l^g^j MOBIL D. T. E.

Oil Medium
MOBILUX
Grease No. 2

DEA VISCOBIL
WM 25

DEA VISCOBIL
Fett FT 42

SHELL Tellus
Oel 27

SHELL
Alvania Fett 3

Die Reihenfolge der aufgeführten Firmen be -
deutet keine Rangordnung nach der beson-
deren Eignung der Schmiermittel.

Für Maschinenschäden, welche durch, die

Verwendung ungeeigneter Schmiermittel oder
Nichtbeachtung unserer Schmieranweisungen
entstehen, können wir keine Garantie über-
nehmen.

00. 1046. 5001-00







3. 1. Schalteinrichtungen am Hauptspindelgetriebe

'G~

B EEB 303

Mit den Hebeln EED , ES und HB am
Spindelkasten stellen Sie die Drehzahlen
der Hauptspindel ein.

Wie Sie wissen/wird die günstigste Schnll-t--
geschwindigkeit durch den Werks t-offd es Ar-
beifsstückes und durch das Werkzeug be-
stimmt. Diese Schnittgeschwindigkeit und der
Drehdurchmesser (Fertigdurchmesser) müssen
als Grundwerte für die Wahl der Drehzahl
bekannt- sein. Sie können dann aus dem Dreh-
zahlenschild EEH die richtige Drehzahl
ablesen (sieheauch im AbschnittO., Rechen-
tafel für Dreharbeiten). Nun müssen die
drei Hebet so zueinander eingestellt wer-

den, daß diese Drehzahl von den vier Li-
nien im Fenster des Dreihebelschalfwerkes

umrahmt wird.

Verstellen Sie diese Hebel nur bei st-ehen-

der Hauptspindel, wobei Sie immer zügig
durchschalten. Die Schieberader müssen auf

ihrer ganzen Breite greifen. Darum auf kei-
nen Fall einen Schalthebel zwischen zwei

Stellungen stehen lassen; das Getriebe wird
sonst beschädigt. Sollte Ihnen einmal das
Durchschalten nicht gelingen, dann Motor
sofort abstellen und erst schalten wenn er
stehen geblieben ist.

00. 1046. 5001-00/5. 65



3. 2. Schema des Hauptspindelgetriebes
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Kräftfluß des Hauptspindelantriebes:

24 Drehzahlen über Räder:

Kraftfluß des Vorschubantriebes:

Vorschübe und Gewindestei-

gungen von der Hauptspindel ab-
geleitet (Welle 6)

Vorschübe und Gewindestei-

gungen von der Zwischenwelle

HTI

im

|t№I

im

11

EI'IiI

Schieberad zum Abschalten des Rück-
laufes durch Hebel •

liliU

He-

He-

Rücklaufkupplung hlebel EEZI

Vorlaufkupplung oder

2-Radblock zur Drehzahlwahl,
bei •

elektromagnetische Bremse

3-Radblock zur Drehzahlwahl,
bei EEEI

Vorgelege
1:1, 6; 2, 5:1; 10:1; 40:1;
Kurvenschaltung durch Hebel

Umschaltgetriebe zum Einstellen der
Vorschub- und Gewindebereiche
durch Hebel
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3. 3. Drehzahlenschaubild

28 35.5 45 56 71 90 112 140 180 224 280

22.4

18

14

11,2

40

50
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80

-^

^

n[0/min]

^
^

<>

100 125 160 200 250 315 400 500 630 800

1400
1120
900

710

560
450

355

280
224
180
140

112

90
71
56
45
35,5
28
22,4
18
t4

11,2
9

7.1

kW
max

20

16
12
10
8

6

5

4

3
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3. 4. Ein- und Ausschalten der Hauptspindeldrehbewegung

Sie können, je nach Bedarf, zum Einschal-
ten der Hauptspindeldrehung Hebel EEB
oder ffsa benutzen. Den betreffenden He-
bei erst in der Hand drehen und dann die

eigentliche Schaltbewegung ausführen.

Durch die erste Drehung sind beide Hebel
gegen unbeabsichtigtes Schalten gesichert.
Sie sind miteinander so gekuppelt, daß
Hebel H'H alle Bewegungen mihnacht, die
Sie mit Hebel EB3 ausführen und umge-
kehrt.

•^, ••;. ::t

}
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3.5. Hauptspindel mit Camlock-Spindelkopf

R'/8"

JL - -- -__

M5 M4 M3 M2

Die Wälzlager werden von uns so eingestellt,
daß sie normalerweise nicht nachgestellt
werden brauchen. Können Sie kein sauberes
Drehbild mehr erzielen oder fängt die Ma-
schine an zu rattern, dann schauen Sie bitte
zunächst Im Abschnitt 8. 1. nach, wo die
Ursache liegen könnte. Erst wenn alles an-
dere genau untersucht- wurde ohne eine Bes-
serung zu erreichen, kommt ein Nachstellen
der Hauptspindellagerung in Betracht. Wen-
den Sie sich hierfür bitte an den nächsten
VDF-Kundendienst. Die Hauptspindel Ist mit
Genauigkeits-Walzlagern gelagert, die eine
sehr sorgfältige Behandlung verlangen, wenn
die Genauigkeit nicht leiden soll. Um die
beste Einstellung der Lager zu erreichen,
bedarf es zudem einiger Erfahrung.
Sollten Sie diese Erfahrung jedoch besitzen
und die Lager selbst nachstellen wollen,
dann gehen Sie am besten in folgender Rei-
henfolge vor. Beschränken Sie sich jedoch
zunächst auf die Nachstellung des vorderen
Lagers.

1. Mutter M3 lösen.

2. Ölinjektoram Spindelkopf ansetzen+).

+) Der Ölinjektor kann von der Firma SKF-
Kugel lager-Fabriken GmbH., Schweinfurt
unter der Bestell-Nr. 226 270 bezogen wer-
den.

4.
5.

Die Bohrung hierfür hat das Gewinde
R 1/8".
Da der Ölinjektor mit einem Anschluß-
gewinde R 3/8" versehen ist, müssen
Sie einen entsprechenden Reduziernip-
pel einsetzen. Der mit dem Injektor er-
zeugte Öldruck weitet den Innenring
des Lagers etwas auf und verringert so
die Reibung zwischen Lager und Haupt-
Spindel.
Mit dem Ölinjekl-or Druck geben und
gleichzeitig Mutter M2 etwas nachzie-
hen. Hierbei schiebt sich der Innen-
ring des Lagers auf den Konus des La-
gersitzes und die Lagerluft wird ver-
ringe rt.

Ölinjektor abnehmen.
Mutter M2 wieder lösen, mit mäßiger

Spannkraft anziehen und durch Mutter
M3 kontern.

Hat die Hauptspindel darüber hinaus zu viel
axiales Spiel (siehe Messung 7 der Abnahme-
bedingungen D IN 8606 bzw. D l N 8605),
dann kann durch Nachstellen der Muttern
M5 und M4 dieses Spiel verringert werden.
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3. 5.1. Camlock-Spindelkopf

'^

Der Camlockspindelkopf hat zur Zentrierung
der Spannmittel einen Kurzkegel 1 :4 HSH.
Jedes Spannmittel ist mit Stehbolzen Effil
versehen, die eine halbkreisförmige Ausneh-
mung haben. In diese Ausnehmungen greifen
beim Befestigen des Spannmittels am Spin-
delkopf exzentrisch gelagerte Nockenbolzen

, die gleichzeitig halten und sichern.
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3. 5. Hauptspindel mit Spindelkopf nach DIN 55022

R1/8"

M5 M^i M3 M2

Die Wälzlager werden von uns so eingestellt,
daß sie normalerweise nicht nachgestellt
werden brauchen. Können Sie kein sauberes
Drehbild mehr erzielen oder fängt die Ma-
schlne an zu ratl-em, dann schauen Sie bitte
zunächst im Abschnitt 8. 1. nach, wo die
Ursache liegen könnte. Erst wenn alles an-
dere genau untersucht wurde ohne eine Bes-
serung zu erreichen, kommt ein Nachstellen
der Hauptspindellagerung in Betracht. Wen-
den Sie sich hierfür bitte an den nächsten
VDF-Kundendienst. Die Hauptspindel ist mit
Genauigkeits-Wälzlagern gelagert, die eine
sehr sorgfältige Behandlung verlangen, wenn
die Genauigkeit nicht leiden soll. Um die
beste Einstellung der Lager zu erreichen,
bedarf es zudem einiger Erfahrung.
Sollten Sie diese Erfahrung jedoch besitzen
und die Lager selbst nachstellen wollen,
dann gehen Sie am besten in folgender Rei-
henfolge vor. Beschränken Sie sich jedoch
zunächst auf die Nachstellung des vorderen

Lagers.

1. Mutter M3 lösen.
2. Ölinjektor am Spindelkopf ansetzen+).

+) Der Ölinjektor kann von der Firma SKF-
Kugel lager-Fabriken GmbH., Schweinfurt
unter der Bestell-Nr. 226 270 bezogen wer-
den.

4.
5.

Die Bohrung hierfür hat das Gewinde
R 1/8".
Da der Ölinjektor mit einem Anschluß-
gewinde R 3/8" versehen ist, müssen
Sie einen entsprechenden Reduziernip-
pel einsetzen. Der mit dem Injektor er-
zeugte Öldruck weitet den Innennng
des Lagers etwas auf und verringert so
die Reibung zwischen Lager und Haupt-
Spindel.
Mit dem Ölinjektor Druck geben und
gleichzeitig Mutter M2 etwas nachzie-
hen. Hierbei schiebt sich der Innen-

ring des Lagers auf den Konus des La-
gersitzes und die Lagerluft wird ver-
ringert.

Ölinjektor abnehmen.
Mutter M2 wieder lösen, mit mäßiger
Spannkraft anziehen und durch Mutter
M3 kontern.

Hat die Hauptspindel darüber hinaus zu viel
axiales Spiel (siehe Messung 7 der Abnahme-
bedingungen D IN 8606 bzw. D l N 8605),
dann kann durch Nachstellen der Muttern

M5 und M4 dieses Spiel verringert werden.
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3. 5. 1. Spindelkopf nach DIN 55022

./.
<<
l l

l \

^

gKl

Der Spindelkopf nach DIN 55022 hat zur Zen-
tierungder Spannmittel einen Kurzkegel 1 : 4

. Die Bajonettscheibe BQ wird mit 2
Schrauben gehalten, auf denen auch die An-
schlagbuchsen • • sitzen, die den Hub der
$cheibe begrenzen. Mit den Bundmuttern
CfiEI auf den Stehbolzen BBI wird das

Spannmittel so fest gegen Kegel und Plan-
fläche des Spindel kopfes gezogen, daß ein
Verdrehen oder Lockern des Spannmitte Is auch
bei schweren Schnitten ausgeschlossen ist.
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4.1. Schalteinrichtungen am Vorschub-Gewindegetriebe

.„.4

r
40 1

Zum Einstellen der Vorschubwerte stellen
Sie zuerst Hebel auf Z1 und Hebel
BiEI auf M.

Die Größe des eingestellten Vorschubes kön-
nen Sie direkt- auf der Wähltrommel
ablesen. DerVorschubbereichwirdam Spin-
delkasten mit Hebel BED eingesi-ellf-. Hier-
bei ist s

Stellung G .^ Normalvorschübe
Stellung K .- Feinvorschube

In der Vorschubtabelle unter 4. 2. 3. dieses
Handbuches finden Sie außerdem sämtliche

schaltbaren Vorschubwerte mitden dazuge-
hörenden Hebelst-ellungen.
Zum Einstellen der Wahltrommel Uüa muß
der Schalthebel EEH auf 0 (nach links)
stehen. Nach dem Einstellender Wahltrom-
mel wird Hebel H*B nach rechts m Stel-

lung [geschaltet, wodurch die Schieberäder
wieder in Eingriff gebracht werden. Beim

Stil Istand des Getriebes Ist das Ineinander-

gleiten der Zahne erschwert.

Die Stellung des Hebels • ist abhängig
von der Drehrichtung der Hauptspindel.
Wenn sich die Hauptspindel vorne abwärts
bewegt schalten Sie Stellung Z1 und bei
Rücklauf der Hauptspindel, also bei Bewe-
gung vorne aufwärts, die Stellung Z2. Bei
falscherStellungdes Hebels G3D drehtsich
die Zugspindel in der falschen Drehrich-
tung/ nämlich vorne abwärts und es wird
wegen des Frei lautes im Schloßkasten kein
Vorschub erzeugt.
Solange Hebel EEH auf K steht, kann das
Einstellen der Vorschübe bei laufender Ma-

schine ausgeführt werden. Steht der Hebel
U!U auf G, dann ist es besser, wenn Sie
bei Drehzahlen über 450 U/min während des
Auslaufens derMaschineschalf-en. Nachlauf
nach Ausrücken des Hebels EEQ oder EEa .
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4. 2. 1. Schema des Vorschub-Gewindegetriebes

424

ii

il! !!
l.

jj-

41 1

Gewindesteigungen und Vorschübe

Gewindegangzahlen

421 Umschall-gei-riebe von Gewindestei-
gungen auf Gewindegangzahlen,
Hebel EH3

EFCT Grundgetriebe, Wahlt-rommel EBB in
Verbindung mit Hebel EEB

EBI Vorgelege

EHI Wende-und Umschaltgel-riebe für Leit-
Spindel und Zugspindel, Hebel 401

411 Leitspindel

Zugspindel
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4. 2. 2. Vorschubtafel

Wv 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
mm/O

, GM 0. 2 0224
KM 008 009

a GM 0. 1 0. 112
KM 0. 04 0.045

025
0.1

0.28
0.112

0.315
0.125

0.355
0. 14

vw
mm /O

,GM 0. 4 0. 45
•KM 0.16 0.18

20 21 22 23 24 25 26 27 28 29

0. 125
0.05

0.14
0.056

0. 16
0.063

0.18
0.071 a GM 0. 2 0. 224

KM 0,08 0.09

0.6
0.2

0. 25
0.1

0. 56
0.224

0.28
0. 112

0. 63
0. 25

0. 315
0.125

0. 71
0. 28

0.355
0. 14

WW 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49
mni/0

, GM 0.8 0.9 1 1.12
KM 0.315 0.355 0.4 0.45

a CM 0.4 0.45
KM 0.16 0.18

0.5
0.2

1. 25
0.5

1,4
0. 56

0.56
0.224

0.63
0, 25

0.71
0. 28

WA 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89
mm/O

, GM 1. 6 1.8
KM 0.63 0.71

a GM 0.8 0,9
KM 0,315 0,355

2

0,8

1

0,4

2. 24
0.9

1,12
0,45

2.5
1

2.8
1.12

1,25
0,5

1.4
0,56

Für alle Einstellungen sind die an der Ma-
schlne angebrachten Metallschilder maß-
gebend:

Einstellungsbeispiel

Gesucht: Längsvorschub 0, 1 mm

Nachdem Sie den Schalthebel BEB auf 0
gestellt haben, drehen Sie die Wähltrom-
mel Uiia solange/ bis derVorschubwert 0,1

erscheint. Wenn dieser Vorschubwert dem

roten Einstellpunkt gegenüber steh^, stellen
Sie den Schalthebel EEH wieder auf l.

Nun gehen Sie in der Spalte, in der der
Vorschubwert steht, nach links und prüfen
die angegebenen Hebelstellung und zwar

Hebel EEH auf K

Hebel ESQ auf M
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4. 2. 3. Vorschubtabelle

Längs

vw
mm /O

0056
0063
0071
008
009
01
0112
0125
014
016
018
02
0224
025
28

0315
0355
04
045
05
056

.063
071
08
09
1
1 12
125
14
16
18
2
224
25
28
315
355
4

45
5

56
63
71

9

10
112
125
14
16
18
20
224
5

28
315
355
4

45
50
56
63

1

80
90
100
112

DLM

1
5

1
9
20
21
23
25
27
29
40
41
4
45
7

49
0

81
83
85
7

89

KM

10
11

15
17
1

20
21

25

45
7

Stellungen der Hebel EEH BE

DHM GM CHM BLM BHM ALM AHM

10
n
13
15
17
19
20
21
23
25
2

29
40
41
43
45
47
49
80
81
8
85
87

10
n
13
15
17
19
20
21
23
25
27
29
40
41
43
45
47
49
80

4
41
43
45
47
49
80
81
83
85
87
89

5

27
29
40
41
43
45
47
49
80
81
3

85
87
89

9

20
21
23
25
27
29
40
41
43
45
47
49
80
81
83
5

87
8

10
11
13
15
17
19
20
21
23
25
27

40
41
43

Plan
WA/
mm /O
0025
02

00315
00355
004
0045
005
056

0
071
08
09
1
12
2

14
16
18

02
0224
025
0
0
0

04
04
05
056
06
071
08
09
1

112 .
125
14
16
18
2
224
5

15
5

5

6

1

20
224
25
28
315
355
40
45
50
56
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4. 3. 1. Einstellen der Gewindesteigungen mit dem
Vorschub-Gewindegetriebe

^ ^fff
tit

401

Gewindesteigungen werden in gleicherweise
wiedie Vorschubgrößen geschaltet/ nurmüs-
sen Sie jetzt Hebel • auf X1 bzw. auf
X2 stellen, je nachdem ob Sie Links- oder
Rechtsgewinde schneiden wollen. Nun Ist
die Leitspindelmitdem Gewindeget-riebe ge-
kuppelt; Zum Drehen normaler Millimeter-
Steigungen und ZoIIgangzahlen muß imWech-
selraderkasten die Übersetzung 1:1, d. h.
es müssen 2 Räder mit je 71 Zähnen und ein
Zwischenrad aufgesteckt sein. Wollen Sie
Modul- oder Diametral - Pitch - Gewinde
schneiden, so müssen Sie die Übersetzung
Zi • l00, aufstecken. Dabei braucht we-

113 80
der am Stelleisenbolzen, noch am Wechsel-
radbolzen ehvas verstellt zu werden. Maß-

gebend für die Anordnung der Wechselräder
und für alle Einstellungen ist immer das Me-

t-allschild an der Maschine. Ziehen Sie bit--
te die Stelleisenbolzen und Wechselrad-
bolzen sicherheitshalber, ab und zu kräftig
nach, damit sich die Wechselräder nicht
hineinziehen oder herausdrücken können,

Wie man aus der Gewindetafel ersehen kann/
werden zum Einstellen der Gewindesteigun-
gen nicht nur die Hebel am Gewindekasfen/
sondern auch die am Spindelkasten geschal-
tet.

Anhand einiger Beispiele auf der nächsten
Seite zeigen wir Ihnen, wie verschiedene
Gewindesteigungen eingestellt werden.

Achtung: Bei allen Arbeiten mit der Leit-
Spindel vorher Längsanschläge entfernen.

Fortsetzung auf der Rückseite

00. 1046.5001-00/6. 65



4. 3. 1. Einstellen der Gewindesteigungen mit dem

Vorschub-Gewindegetriebe (Fortsetzung)

Gewindesteigung in mm

Gesucht: Gewindesteigung 1, 2 mm
Wechselraderüberset-zung: 1 :1
Den Wert- 1/2 finden Sie in der ersten Spalte unter Millimeter-Gewinde in Höhe der Be-
Zeichnung KM 26.

Dies ist die Angabe der benötigten Hebelstellungen. Sie haben also folgendes zu tun:

Hebel EED auf K
Hebel EHil auf M
Wahl fromme l EEB auf 26
Die Stellung der übrigen Hebel ist beliebig, ausgenommen He-
bei 401 , der auf Xl oder X2 stehen muß

Gewindegangzahl pro Zoll

Gesucht: Gewinde mit 10 Gängen auf 1 Zoll
Wechselräderübersetzung: 1:1
Der Wert 10 erscheint- in der Tabelle für Zollgewinde, in der mittleren Spalte, neben der
Bezeichnung GT 23.

Sie haben also folgende Einstellungen vorzunehmen

Hebel EEQ auf G
Hebel GEEI auf T
Wähltrommel BEB auf 23

Modulgewinde.

Gesucht: Gewindesteigung Modul 6
Wechselräderübersetzung: 71 100

113 80

Den Wert 6 finden Sie unter Modulgewinde in der mittleren Spalte neben der Bezeichnung
ALM 16. D. h. die Hebel sind wie folg)- einzustellen:

Hebel sw

Hebel BSQ
Hebel EED
Wähll-rommel

auf A

auf L
auf M
auf 16

Für die größten Steigungen ist ein po l umsc haltbarer Motor zu verwenden da sonst auch
be; der unl-ersten Drehzahl die Bel-tschlitt-engeschwindigkeit- noch zu

00. 1046. 5001-00/3. 65



4. 3. 2. Gewindetafel

4.3.3. Einstellen von Gewindesteigungen mit dem Vorschub-Gewindegetriebe und zusätzlichen Wechselrädern

DP

160
144
128

112
96
80
64
48
40
36

32
28
26
24
22
20
18
16
14
12

KT 10

DLT 21
DHT 13
GT 19
GT 16
GT 13
GT 1.0
GT 26
GT 23
GT 21
GT 20
GT 49
GT 47
GT 46
GT 44

GT 43
GT 41
GT 40

GT 89
GT 86

11
10
9

8

7

6

5

4

3,5
5

2,75
2,5
2.25
2

1.75
1,5
1.25
1

0,75

0,5

100

80

GT84
GT83
GT81

GT80
ALT 19
ALT 16
ALT 13
ALT 10
ALT 29
ALT 26
ALT 24
ALT 23
ALT 21
AMT 13

ALT 49

ALT 46
ALT 43
AHT 23
ALT 86
AMT 43

71

113

MODUL Tf

r

0.1
0,125
0.15
0,2
0.25

0.3
0.35
0.4
0,45
0.5
0.55
0.6
0,65
0.7
0.8
0.9
1

1.25
1.5
1,75

KM 10
KM 13
KM 16

KM 20
GM 10
KM 26
KM 29

KM 40

KM 41
GM 20

KM 44

KM 46

KM 47
KM 49
KM 80
KM 81

GM 40
GM 43
GM 46
GM 49

2

2,25
2,5

2,75
3

3,25
3,5
3,75
4

4.5
4,75
5

5,5
5.75
6

6,25
6,5
6,75
7

7.5

GM 80
GM 81
GM 83

GM 84
GM 86
GM 87
GM 89
BHM 16
ALM 10
ALM 11

ALM 12
ALM 13
ALM 14
ALM 15
ALM
BHM

ALM
ALM

ALM
BHM

16

23
17
18
19

26

8

9

9,5
10
n

12

12,5
13
14
15

16
18
20
22
24

27
30
36
45
50

ALM 20

ALM 21

ALM 22
AHM 10

ALM 24

ALM 26

AHM 13
ALM 27

ALM 29
AHM 16

ALM 40

ALM 41
AHM 20
ALM 44

ALM 46

ALM 48

AHM 26
ALM 81

AHM 41
AHM 43

80
72
64

60
56
54

50
48
44
40

38
36
32
30
28
27

26
25
24
22

DLT 13
DLT 11
DLT 10

KT 16
DLT 29
DLT 28
KT 13

DLT 26
DLT 24
KT 10

DLT 22
DLT 21
DHT 13
KT 26
GT 19

GT 18
GT 17
KT 23
GT 16
GT 14

20
19
18
16
14
13
12

11'/2
11

10
9

8

7

6

5

4V,
4

3'/2
31/4
3

GT 13
GT 12
GT 11

GT 10
GT 29
GT 27

GT 26
GT 25
GT 24
GT 23
GT 21
GT 20
GT 49
GT 46
GT43
GT41
GT40
GT 89

GT 87
GT 86

27/8
23/,
2V,
2S/8
2V,
2

13/<
v 11
r/«
1

7/<
'/4
5/>
'/2
'/>
5/1«
'/4
'/«
'/8

1/1t

GT 85
GT 84
GT 83

GT 82
GT 81
GT 80
ALT 19
ALT 16
ALT 13
ALT 10
ALT 29
ALT 26
ALT 23
AHT 13
ALT 46
ALT 43

AHT 23
ALT 86
AMT 43

AHT 83

71

-(-113

71

0.25

0,4
0,45

0.5
0.6
0.7
0.75
0,8
0.9
1

1.2
1,25
1.5
1.75
2

2,5
3

3.5
4

4,5

mm

DLM 10

KM 10
KM n
KM 13
KM 16
KM 19

DLM 26
KM 20

KM 21
GM 10

KM 26
GM 13
GM 16
GM 19
GM 20

GM 23
GM 26
GM 29

GM 40
GM 41

5

5,5
6

7

7.5
8

9

10
12

12,5
14
15
16
16
18
18
20
20

22
22

GM 43
GM 44

GM 46
GM 49

CHM 26
GM 80
GM 81
GM 83
GM 86
BHM 13

GM 89
BHM 16
ALM 10
BLM 40
ALM 11
BLM 41

ALM 13
BLM 43

ALM 14
BLM 44

24
24
25
26

26
28
28
30
32
32

35
56
36
40
40
44
44
48
48
50

ALM 16

BLM 46
BHM 23

ALM 17

BLM 47
ALM 19

BLM 49
BHM 26
ALM 20
BLM 80

BHM 29
ALM 21
BLM 81
AHM 10
BHM 40

ALM 24
BLM 84
ALM 26
BLM 86

AHM 13

50
56
56
60

70
80
90
100
120
140
160
180

200
240
280
320

560
400
480
560

BHM 43
ALM 29
BLM 89
AHM 16

AHM 19
AHM 20

AHM 21
AHM ^3
AHM 26
AHM 29

AHM 40
AHM 41
AHM 43
AHM 46
AHM 49

AHM 80
AHM 81
AHM 83

AHM 86
AHM 89

Wollen Sie ein Gewinde drehen, das. nicht
in der Gewindetafel bzw. in der Gewinde-
tabelleunter4. 3.4. aufgeführt ist, sostellen
Sie einen nächstliegenden Tabellenwert mit
dem Gewinde-Vorschubgetriebe ein und be-
richtigen die Abweichung durch einen ent-
sprechenden Rädersatz im Wechselräderge-
triebe. Prüfen Sie dabei bitte immer, ob
sich die errechneten Rüder im Wechselräder-
kosten Ihrer Maschine auch aufstecken las-
sen.

Gesucht
Gewindesteigung in mm
Gewindesteigung 21 mm
Tabellenwert: Gewindesteigung 28 mm
Wechselräderübersetzung: ZI . 11= Z5

71 28 100

Also Steigung 28mm am Gewinde-Vorschub-
getriebe einstellen und an Stelle der Wech-
selräder mit 71 Zähnen die Räder mit 75 und
100 Zähnen aufstecken.

Gesucht:

Gewindegangzahlen pro Zoll
Gewinde 17 Gänge auf 1"
Tabellenwert: 16 Gänge auf 1"

Wechselräderübersetzung:

71 . 16 ^ 71 80

71 17 85 71

Gewindesteigungen in Zoll

Zum Drehen dieser Gewindesteigungen sind
die Wechselräder nach besonderen Tabellen

aufzustecken. Diese Metallschilder sowie
die dazugehörigen Wechselräder können als
Sonderausstattung geliefert werden.
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4. 3. 4. Gewindetabellen

Gewindesteigungen in mm Wechselradübersetzung ^ = -,- Gewindegangzffhlen in Gängen ouf 1" Wechselradübersetzung ̂ =~r

0,25 DLM 10
0,28125 DLM11
0,296875 DLM12
0,3125 DLM13
0,34375 DLM14
0,359375 DLM15
0,375 DLM16
0.4 KM 10
0,40625 DLM17
0,421875 DLM18
0,4375 DLM19

1 GM10 2
KM23
DLM40

1,015625 DHM 17
1,054588 DHM 18
1,09375 DHM19

GM20 3,5 DLM89
KM 43 3,59375 CHM 15

6,25 CHM23
OHM 83

0,45
0,475
0,5

KM n
KM 12
KM 13

0,55
DLM20
KM 14

0,5625 DLM21
0,575 KM 15
0,59375 OLM 22

1,1
1,125

1, 15
1,1875

1,2
1,25

0,6
0,625

0,65
0,67

KM 16
OLM 23
DHM10
KM 17
KM 18

1,3
1,35
1,375

1,4
1,40<525
1,4375

KM 24
GM11
DLM41
KM 25
GM12

"DLM42
KM 26
GM13
DLM43
DHM20
KM 27
KM 28
GM14
^LM 44
KM 29
DHM21
GM15

DLM80
2,03125 DHM27
2,109375 DHM 28
2,1875 OHM 29

KM 442,2
2,25

2-3_
2,375

2,4
2,5

2,6
2Z
2,75

GM21
"DLM81
KM 45
GM22

3,6
3,75

3,8
4

DHM45
KM 81

CHM16

6,5 GM 47
BLM17

6,75 GM 48

BLM10
4,0625 CHM17

OLM 82 DHM 47
KM 46 4,21875 CHM 18
GM 23 DHM 48
CHM10 4,375 CHM19

DHM46 BLM18
KM 82 6,875 CHM24
GM40 DHM84
KM 83 7 GM49

-BrM19
7. 1875 CHM 25

DHM85
CHM 26
DHM86

7,5

DLM 83
OHM 40
KM 47
KM 48
GM24

2,8

0,6875 DLM24
0,7 KM 19
0,703125 DHM11
0,71875 DLM25
0,742188 DHM 12
0,75 DLM 26

0,78125 DHM13
0,8 KM 20
0,8125 DLM27
0,84375 DLM 28
0,859375 OHM 14
0,875 OLM29
0,898438 DHM 15
0,9 KM 21
0,9375 DHM16
0,95 KM 22

DLM45
1,484375 DHM 22
1,5 GM16

DLM 46
DHM23
KM 40
GM17
DLM47
GM18

1,5625
1,6
1,625

1,6875

1,71875
1,75

DLM49
1,79^875 DHM25
1,8 KM 41
1,875 DHM26
1,9 KM 42

DLM48
DHM24
GM19

DLM84
KM 49

2,8125 CHM11
OHM 41

2,875 GM 25
DLM85

2,96875 CHM 12
DHM42

3 GM26
DLM 86
•CHM13
OHM 43
KM 80
GM27
DLM87
GM28

3,125

3,2
3,25

3,375

4,4
4,5

4,6
4,75

4,8
5

5,2
5,4
5,5

5,6
5,625

5,75

•DHM49
KM 84
GM41
BLM11
KM 85
GM42
"BLM12
KM 86
GM43

8 GM80
BLM20

8,125 CHM27
OHM 87

8,4375 CHM28
DHM 88

8,75 CHM29
DHM89

9 GM81
BLM21

12,5

13

13,5

13,75

14

14,375

15

16

BHM13
CHM43
GM87
BLM27
GM88
BLM28
BHM14
CHM44
GM89

"BLM 29
BHM15
CHM 45
BHM16
CHM4A
ALM 10
"BLM40

25

26

27

27,5

28

28,75

30

32

BHM23 50 AHM 13 115 AHM 25
•CHM 83
ALM 17 52
BLM47
ALM 18 54
BLM48
BHM241
CHM841
ALM 19; 56
BLM49
BHM 25 57,5
CHM85
BHM26 60
CHM86
ALM 20 64
BLM80 65

BLM13
CHM 20
DHM80
KM 87
KM 88
GM44
"BLM14
KM 89

CHM21
DHM81
GM45

9,5 GM 82
BLM22
GM8310

n

BHM10
-BLM23
CHM40
GM84

16,25

16,875

17,5

18

19

20

22

3,4375 CHM14
DHM44

3.5 GM29

BLM15
DLM88 5,9375 CHM22

DHM 82
GM46
BLM16

BLM24
11,25 BHM11

CHM41
11,5 GM85

BLM25
11,875 BHM12

CHM42
12 GM86

BLM 26

BHM17
CHM47
BHM18
CHM48
BHM19
CHM49
ALM 11
BLM41
ALM 12
BLM42
ALM 13
BHM 20
BLM43
CHM80
ALM 14
BLM44

22,5

23

23,75

24

BHM21
CHM 81
ALM 15
"BLM45
BHM22
CHM82
ALM 16
BLM46

32,5

33,75

35

36

38

40

44

45

46

47,5

48

-BHM 27
CHM87
BHM28
CHM88
BHM 29
CHM89
ALM 21
BLM81

70

72
76
80

ALM 22
"BLM82
AHM 10 88
ALM 23 90
BHM40
-BLM83 92
ALM 24 95
BLM84
AHM 11 96
BHM41 100
ALM 25
-BLM85 t
AHM 12 108
BHM42 110
ALM 26
BLM86 112

BHM43
ALM 27 120
B LM 87
ALM 28 128
BLM88 130

55 AHM 14
BHM44 135
ALM 29
BLM89 140
AHM 15
BHM45 144
AHM 16 152
BHM46 160
ALM 40
AHM 17 176
BHM47 180

67,5 AHM 18 184
8HM48 190
AHM 19 192
BHM49 200
ALM 41 208
ALM 42 216
AHM 20 220
^TM 43 224
BHM80 230
ALM 44 240
AHM 21 260
~BMA8} 270
ALM 45 280
AHM 22 320
BHM82 360
ALM 46 380
AHM 23 400
BHM83 440
ALM 47 460
ALM 48 480
AHM 24 520
IHM 84 540
ALM 49 560

BHM85
AHM 26
BHM86
ALM 80
AHM 27
BHM87
AHM 28
BHM88
AHM 29
BHM89
ALM 81
ALM 82
AHM 40
~ÄLM 83
ALM 84
AHM 41
ALM 85
AHM 42
ALM 86
AHM 43
ALM 87
ALM 88
AHM 44
ALM 89
AHM 45
AHM4<S
AHM 47
AHM 48
AHM 49
AHM 80
AHM 81
AHM 82
AHM 83
AHM 84
AHM 85
AHM 86
AHM 87
AHM 88
AHM 89

112
108
104
96
92

76
72
70
67.5
65
64
60
57.5
56
55
54
52
50
48
47.5
46
45
44.8
44
43.2
41.6
40

38.4
38
36.8
36
35.2
35
33.75
32.5
32

DLT19
ÖLT 18
DLT17
DLT 16
DLT15
DLT14
DLT13
DLT12
DLT11
KT19
KT18
KT17

ÖLT 10
KT16

30.4 DHT12
30 KT26
28:8 DHT11
2875- KT25
28

27.5
27

26

GT19
DLT49
KT24
GT18
DLT48
GT17
DLT47

25.6 DHT10
25 KT 23

GT1624
KT15

DLT29
KT14

DLT28
DLT27
KT13

DLT26
KT12

•DLT46
23.75
23

22.5

KT22
GT15
DLT45
KT21

22.4 DHT29
22 GT14

DLT44
DLT 25
KT11

DHfW
DLT24
DHT18
DHT17
KT10

DLT23
•DHT16
DLT 22
DHT15

21.6 DHT 28
20.8 DHT 27
20 GT13

TTM
DLT43

19.2 DHT26
19 GT12

ÖLT42
18.4 DHT25
18 GT11

DLT41
DLT21
OHT14
KT29
KT28
KT27

DLT20
•DHT 13

17. 6 OHT24
17.5 KT49
16. 875 KT48
16.25 KT47
16 GT10

ÖLT 40
•DHT23

15.2
15
14.4
14.375
14

13.75
13.5

13

12.8
12.5
12

11.875
11.5

11.25
11.2

11

10.8

10.4

10

9.6

9.5

9.2

9

8.8

DHT22
KT46

DHT21
KT45
GT29
DLT89
KT44
GT28
DLT88
GT27
DLT87
DHT20
KT43
GT26
ÖLT 86
KT42
GT25

•DLT85
KT41

CHT19
•DHT49
GT24
DLT84
CHT18
•DHT 48
CHT17
DHT47
GT23
KT40

•DLT83
CHT16
DHT46
GT22
DLT 82
CHT15
DHT45
GT21
DU 81
CHT14
DHT44

8.75
8.4375
8. 125

7.6

7.5
7.2

7.1875
7

6.875
6.75

6.5

6.4

6.25
6

5.9375
5.75

5.625
5.6

5.5

5.4

5.2

5

KT89
KT88
KT87
GT20

4.8

4.75

CHT46
CHT26 2.4 BHT16
DHT 86
GT42
BLT12

2.375 GT 82
BLT22

ChTHS 4.6 CHT 25 2. 3 BHT15
DLT80 DHT 85 CHT45
•DHT43
CHT12
DHT42
KT86

CHT11
DHT41
KT85
GT49
BLT19
KT84
GT48
BLT18
GT47
B LT 17
CHT10
OHT 40
KT83
GT46
BLT16
KT82
GT45
BLT15
KT81

CHT29

4.5

4.4

4

3.8

BLT21
2.2

2

BHT14
CHT44

GT41 2.25 GT81
BLT11
CHT24
-DHT 84
GT-tö
BLT10
CHT23
DHT83
CHT 22

-GT80|-
BhTns"!
BLT201
CHT43J

1.2 BHT26 .6
CHT86

1. 1875 ALT 12 . 59375
B LT 42
BHT25 .575

.5625

1.1 BHT24 .55
•CHT 84

1 ALT 10 .5

AMT 16

1. 15

1. 125
CHT85
ALT 11
B LT 41

BHT23
B LT 40
CHT83

DHT 82
1.9

3.6 CHT21 1.8
OHT 81
GT89 1.75
B LT 29

BHT12i^95— BHT22 .475

3.5

CHT421
BHT11
CHT41
ALT 19
B LT 49

CHT82
.9

.875

BHT21 . 45
CHT81
ALT 29

3.375 GT88 1.6875 ALT 18
B LT 28
GT87 1.625

1.6

3.25

3.2

3

2.875

B LT 27
CHT20

BLT48
ALT 17
BLT47
BHT10

DHT80
GT86

CHT40

DHT89
GT44

1.5

1.4375

2.8 BHT19 1.4
CHT49

BLT26
GT85
BLT25

ALT 16
BLT46
ALT 15
B LT 45
BHT29
•CHT 89

BLT14
CHT28
DHT 88
CHT27

"275GT84 1.375 ALT 14l
BLT 24

~2:7 BHT18 1.35
BLT44
BHT28

CHT48 CHT88
DHT87
GT43

2.6

KT80 2.5

BHT17 1.3

1.25
CHT47
GT83

BCT13 BLT23

-BHT27
CHT87
ALT 13
BLT43

BLT 89
ALT 28
BLT88
ALT 27
BLT87
BHT20
CHT80
ALT 26
BLT-86
ALT 25
BLT85
AMT 19
BHT49

.6875 ALT 24
B LT 84

.675 AHT18

.65

.625

.84375

.8125

.8

.75

.71875

.7

BHT48
AHT17
BHT47
ALT 23
BLT83

.4375

.421875

.40625

.4

.
375

.359375
.35

.34375

.3375

.325

.3125

.3

.296875
.2875

.28125

.275

BHT46
ALT 22
BLT82
AHT15
BHT 45
ALT 21

.275 BHT84
.25 AHT 23

ALT 40
BHT83
AMT 222375

.2?5

BHT82
AHT. 21

BLT81 BHT81
AHT14 .21875 ALT 89
BHT44 . 2109375 ALT 88
AMT 13 .203125 ALT 87
ALT 20 .2 AHT20
BHT43
B LT 80
AHT12
BHT42
AHT11
B HT 41
ALT 49
ALT 48
ALT 47
AMT 10
BHT40
ALT 46
ALT 45
AMT 29
BHT89
ALT 44
AHT28
BHT88
AHT27
BHT87
ALT 43
AHT26
BHT86
ALT 42
AHT25
BHT85
ALT 41
AHT24

BHT80
.1875 ALT 86

.1796875 ALT 85
.
175 AHT49

.171875 ALT 84

.16875 AMT 48

.1625 AHT47.

.15625 ALT 83
.15 AHT46
.1484375 ALT 82
. 14375 AMT 45

.140625 ALT 81
.
1375 AHT44

.
125 AHT43

ALT 80
AHT42
AHT41
AHT40
AHT89

.084375 AHT88
.
08125 AHT87

.075 AHT 86
.071875 AHT85
.06875 AHT84
.0625 AMT 83
.
059375 AHT82

.05625 AHT81

.05 AHT80

.11875

.1125

.1

.0875
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4.4. Mehrgängige Gewinde

427 426

Das Rad auf der Antriebswelle im Wechsel -

räderkasl-en ist mit einer Teilvorrichtung aus-
gerüstet. Mit dieser Vorrichtung ist es mög-
lich, mehrgängige Gewindewiez.B. Schnek-
ken oder stei [steigende Spindeln mit mehre-
ren Gewindegängen zu drehen. Die 60zähn-
ige Innenverzahnung des Rades • greift
in die 60 Zähne eines 7 Kupplungsrades
ein. Achten Sie bitl-e vor Beginn des Ge-
windedrehens darauf, daß die rote Marke

. des Kupplungsrades auf der mit- 0/60 be-
zeichnet-en Lücke des Rades 426 steht.

'(
^

Stellungen der
Hebel
EBund 404

Übersetzung

Mehrgängige
Gewinde

Anzahl

der Gänge

2

3

4

5

6

G

1:1

BL

4:1

BH

10:1

AL

16:1

AH

40:1

Zahnkupplung auf der Herzwelte wird verstellt um:

Um-
drehung

Zäjine- Um-
Anzahl drehung

Zähne- Um-
Anzahl drehung

Zähne- Um-
Anzahl drehung

Zähne- Um-
Anzahl drehung

1/2
'/3
1/4
1/5
1/6

30
20
15
12
10

2

r/3
1

4/5

120
80
60
48
40

5

31/3
2'/2
2

12/3

300
200
150
120
100

8

5'/3
4

31/5
22/3

480
320
240
192
160

20
131/3
10
8

62/3

Zähne-
Anzahl

1200
800
600
480
400

Ist der erste Gang eines Gewindes fertig-
gedreht, dann lösen Sie die Klammer 428
ziehen das Kupplungsrad ESl heraus und
verdrehen das Rad ESI mitHilfederWech-

selräder soweit, wie es die Anzahl der zu
drehenden Gange erforderlich macht. Es ist
wichtig, daß immer in der durch den Pfeil
gekennzeichneten Richtung geteilt wird.
Wie weit Sie drehen müssen, ersehen Sie
aus der obigen Tabelle.

Alle übrigen Einstellungen und Schaltungen
sind wie beim Drehen eingängiger Gewinde
vorzunehmen.

Wenn Sie eine Gewindeuhr haben, können
Sie einige Gewinde auch auf einfache Weise
mitderGewindeuhr teilen. Sie finden dieses

im Abschnitt 7. 5. beschrieben.

00. 1046. 5001-00/10. 65



4. 3.4. Gewindetabellen (Fortsetzung)

Gewindesteigungen in Modul
71 100

Wechselradübersetzung 77; • Gewindegangzahlen D. P. in Gängen auf n"

0,0625
0,070313
0,074219
0,078125
0,085938
0,089844
0,09375
0,1
0,101563
0.105469
0,109375
0,1125
0,11875
0,125

0,1375
0, 140625
0, 14375

0,148438
0,15
0,15625

0,1625
0,16875
0,171875
0,175

0,175781
0,179688
0,185547
0,1875
0,195313

0,2.
0,203125
0,210938
0,214844
0,21875
0,224609
0,225
0,234375
0,2375

DLM10
DLM11
DLM12
DLM13
DLM14
DLM15
DLM16
KM 10
DLM17
DLM18
DLM19
KM 11
KM 12
KM 13
DLM20
KM 14
DLM21
KM 15
DLM22
KM 16
DLM23
DHM10
KM 17
KM 18
DLM24
KM 19

DHM11
DLM25
DHM12
DLM 26
DHM13
KM 20

DLM27
DLM28
DHM14
DLM 29
DHM15
KM 21

DHM16
KM 22

0,25 GM10 0,5
KM 23
DLM40

0,253906 DHM 17
0,263672 DHM 18
0,273438 DHM 19
0,275 KM 24
0,28125 GM11

DLM41
0,2875 KM 25
0,296875 GM 12

OLM42
KM 26
GM13

DLM80
0,507813 DHM 27
0,527344 OHM 28
0.&4A875 DHM 29
0,55 KM 44
0,5625 GM 21

GM20 0,875 DLM89
KM 43 0,898438 CHM 15

DHM45
0,9 KM 81
0,9375 CHM16

1,5625 CHM23
OHM 83

1,625 GM47
BLM17

1,6875 GM48

0,3
0,3125

0,575
0,59375

0,6
0,625

0,325
0,3375
0,34375

"DLM43
OHM 20
KM 27
KM 28
GM14

0,35
DLM 44
KM 29

0,351563 DHM21
0,359375 GM 15

DLM 45
0,371094 DHM 22
0,375 GM16

OLM76
0,390625 DHM 23
0,4 KM 40
0,40625 GM17

DLM47
0,421875 GM 18

DLM48

0,429688 DHM 24
0,4375 GM19

DLM49
0,449219 DHM 25
0,45 KM 41
0,46875 DHM 26
0,475 KM 42

0,65
0,675
0,6875

DLM 81
KM 45
GM22
DLM 82
KM 46
GM23
CHM10
DLM 83
DHM40
KM 47
KM 48
GM24

OHM 46 BLM18
0,95 KM82 1,71875CHM24
1 GM 40 OHM 84

KM 83 1,75 GM49
BLM19

1,796875 CHM25
DHM85

BLM10
1,015625 CHM 17

DHM47
1,054688 CHM 18

DHM48
1,09375 CHM 19

ÜHM49
KM 84

0,7
DLM84
KM 49

0,703125 CHM11
OHM 41

0,71875 GM25
DLM85

0,742188 CHM 12
DHM42

0,75 GM 26
DLM86

0,78125 CHM 13
DHM43
KM 80

1,1
1, 125

1,15
1,1875

1,2
1,25

GM41
BLM11
KM 85
GM42
BLM12
KM 86
GM43
BLM13
CHM20

1,875 CHM26
DHM86

2 GM80
BLM20

2,03125 CHM 27
DHM 87

2,109375 CHM28
OHM 88

2,1875 CHM29
DHM89

2,25 GM 81
BLM21

2,375 GM 82
BLM22

3,125 BHM13
CHM43

3,25 GM87
BLM27

3,375 GM88
-BLAA28

3,4375 BHM 14
CHM44^

3,5 GM 89
BLM29

3,59375 BHM 15
CHM 45

3,75 BHM16
CHM46

6,25 BHM23 12,5 AHM 13
BHM43

13 ALM 276,5

6,75

•CHM83
ALM 17
BLM47
ALM 18
BLM48

6,875 BHM24
CHM84

7 ALM 19
B LM 49

7, 1875 BHM25
CHM85

7,5 BHM 26
CHM86

ALM 10 8 ALM 20
BLM40

4,0625 BHM 17
CHM47

4,21875 BHM 18
CHM48

4,375 BHM19

4,5 ALM 11
BLM41

4,75

1,3
1,35
1,375

OHM 80
KM 87
KM 88
GM44

2,5— GM83 5
BHM10

1,4

GM27
DLM87
GM28

0,8
0,8125

0,84375
•DLM 88

0,859375 CHM 14
DHM 44

0,875 GM 29

BLM14
KM 89

1,40625 CHM 21
DHM8T

1,4375 GM45
BLM15

1,484375 CHM 22
DHM82

1,5 GM46
BLM16

2,75

BLM23
•CHM 40
GM84 5,5

ALM 12
BLM42
ALM 13
BHM20
BLM43
CHM80
ALM 14

BLM80

8,125 BHM27
•CHM 87

8,4375 BHM28
CHM88

8,75 BHM 29
CHM89

9 ALM 21
BLM81
ALM 22

B LM 87
13,5 ALM 28

BLM88
13,75 AHM 14

BHM44
14 ALM 29

BLM89

14,375 AHM 15
BHM45

15 AHM 16
BHM46

16 ALM 40
16,25 AHM 17

BHM47
16,875 AHM 18

BHM48
17,5 AHM 19

BHM49
ALM 41
ALM 42

18
19
20 AHM 20

9,5
BLM82

10 AHM 10 22
ALM 23

n

BHM40
BLM83
ALM 24

BLM24
2,8125 BHM11

CHM41
2,875 GM85

-BÜ^25
2,96875 BHM 12

CHM42

BLM44
5,625 BHM21

CHM81
ALM 15
BLM45i

5,75

BLM84
11.25 AHM 11

BHM41
ALM 25

5,9375 BHM22
CHM82

GM86 6 ALM 16
BLM 26 BLM 46

n,5
BLM85

11,875 AHM 12

ALM 43
BHM8Ö
ALM 44

22,5 AHM 21
BHM81

23 ALM 45
23,75 AHM 22

BHM 82
ALM 4A
AHM 23
BHM83
ALAA47
ALM 48

24
25

26
27

12
BHM42
ALM 26
BLM86

27,5 AHM 24
BHM 84

28 ALM 49

28,75 AHM 25
BHM85

3U AHM 26
BHM86

32 ALM 80
32,5 AHM 27

BHM87
a3.75 AHM 28

BHM88
35 AHM 29

BHM89
ALM 81
ALM 82
AHM 40
ALM 83
ALM 84
AHM 41
ALM 85

47,5 AHM 42
48 ALM 86

AHM 43
ALM 87
ALM 88
AHM 44
ALM 89

57,5 AHM 45
60 AHM 46
65 AHM 47
67,5 AHM 48
70 AHM 49
80 AHM 80
90 AHM 81
95 AHM 82
100 AHM 83
110 AHM 84
115 AHM 85
120 AHM 86
130 AHM 87
135 AHM 88
140 AHM 89

36
38
40

44
45
46

448
432
416
384

368
352
320
304
288
280
270
260
256
240
230
224
220
216
208
200
192
190
184
180
179.2
176
172.8
166.4
160

153.6
152
147.2
144
140.8
140
135
130
128

DLT19
DLT18
DLT17
DLT16
DLT15
ÖLT 14
DLT13
DLT12
DLT11
KT19
KT18
KT17

DLT10
KT16
KT15

DLT29
KT14
DLT28
ÖLT 27
KT13

DLT26
KT12

DLT 25
KT11

•DHT19
DLT24
DHT18
•DHT17
KT10

DLT23
DHT16
DLT22
DHT15
DLT21
DHT14
KT29
KT28
KT27

ÖLT 20
OHT13

121.6
120
115.2
115
112

110
108

104

102.4
100
96

95
92

90
89.6

DHT12 60.8
KT26 60

DHT11 57.6
KT25 57.5
GT19-56-

"ÖLT 49
KT24 55
GT18 54

^DLT48
GT17 52

86.4
83.2
80

76.8
76

73.6
72

70.4
70
67.5
65
64

ÖLT 47
DHTio^rr
KT23 SO
GT16 48
DLT46
KT22 47.5
GT15 46
DLT45
KT21 45

DHT29 44.8
GT14
ÖLT 44 44
DHT28
DHT27 43.2
GT13
KT20 41.6

-DLT^3
•DHT26'40~
GT12
DLT42
DHT25'38J'
GT11
DLT41 38
DHT24
KT49 36.8
KT48
KT47 36
GT 101

35.2ÖLT 40
•DHT23

DHT22
KT46

OHT21
KT45

35
33.75
32.5
32

KT89 19.2
KT88
KT87 19
GT20

-GT29
DLT89
KT44
GT28
DLT88
GT27
ÖLT 87

CHT13 18.4

^DHT20
KT43
GT26

^DLT86
KT42
GT25
DLT 85
KT41

CHT19
OHT49
GT24
DLT84
•CHT18
^DHT48
CHT17
DHT47

30.4

30
28.8

28.75
28

27.5

ÖLT 80
DHT43 18
CHT12
T3HT42 17.6

KT86
CHT11 16
DHT 41
KT85
GT49
BLT19 15.2
KT84

Wechselradübersetzung ,7^ • 7^7 = —

CHT26 9.6 BHT16 4.8
CHT46
GT82 4.75

DHT 86
GT42 9.5

"BLT12
CHT25 9.2
"DHT 85
GT41 9

-BLT11
CHT24 8.8
"DHT84
"GT40 8
BIT 10

"CHT23
OHT83
CHT22 7.6
^DHT82

CT23
KT40

^DLf83
CHT16
"DHT46
GT22

•DLT82
CHT15
DHT45
GT21
DLT81
CHT14
DHT44

27

26

25.6

25
24

23.75
23

22.5
22.4

22

21.6

20.8

20

GT 48 ^14:4 CHT 21 7.2
^DHT81
GT89 7
BLT29
GT88 6.75

BLT18
GT47 14
BLT17
CHT10 13.5
DHT40
KT83 13
GT46
BLT 16 ̂ 12.8
KT82
GT45 12

11.5
-BLT15
KT81

CHT29
DHT89 11.2
GT44
BLT14 11
CHT28

DHT88 10.8
CHT27
"ÖHT87 10.4
GT43
KT80 ̂ fo~

BLT28
GT87 6.5

-BLT27
CHT20 6.4
"DHT80
GT86 6
BLT26
GT85 5.75
BLT25
BHT19 5.6
CHT49
GT84 5.5
BLT24
BHT18 5.4
-CHT48
BHT17 5.2
-CHT47

-BLT13
GT83 5
BLT23

BLT22
BHT15 4.6
CHT45
GT81 4.5
BLT21
BHT14 4.4
CHT44
GT80 4
BHT13
BLT20

-CHT 43
BHT12 3.8
CHT42
BHT11 3.6
CHT41
ALT 19 3.5
BLT49
ALT 18 3.375
BLT48
ALT 17 3.25
BLT47
BHT10 3.2
CHT40
ALT 16 3
BLT46
ALT 15 2.875
BLT45
BHT29 2.8
CHT89
ALT 14| 2.75
-BLT44
BHT28 2.7
CHT88
BHT27 2.6
CHT87
ALT 13 2.5
BLT43

BHT26
CHT86
ALT 12
BLT42
BHT25
CHT85
ALT 11
B LT 41
BHT24
CHT84
ALT 10
BHT23
BLT40

•CHT 83
BHT22
CHT82
BHT21
CHT81
ALT 29
BLT89
ALT 28
BLT88
ALT 27
BLT87
BHT20
CHT80
ALT 26
BLT86
ALT 25
BLT85
AHT19
BHT49
ALT 24
B LT 84
AMT 18
"B HT 48
AHT17
BHT47
ALT 23
BLT83

2.4

2.375

2.3

2.25

2.2

2

1.9

1.8

1. 75
1.6875
1.625
1.6

1.5
1. 4375
1.4

1. 375
1.35

1.3

1.25
1.2

1. 1875
1.15

1. 125
1.1

AHT16
BHT46
ALT 22
TLT82
AHT15
BHT45
ALT 21
-BLT 81
AHT14
BHT44
AHT13
ALT 20
BHT43
BLT80
AHT12
BHT42
AHT11
BHT41
ALT 49
ALT 48
ALT 47
AHT10
BHT40
ALT 46
ALT 45
AMT 29
BHT89
ALT 44
AHT28
BHT88
AHT27
BHT87
ALT 43
AHT26
BHT86
ALT 42
AHT25
BHT85
ALT 41
AHT24

1.1
1

0.95

0.9

0.875
0.84375
0.8125
0.8

0.75
0. 71875
0.7
0.6875
0.675
O.A5
O.A25
0.6
0.59375
0. 575
0.5625
0.55
0.5

0.475
0.45
0.4
0.35
0.3375
0.325
0.3
0.2875
0.275
0.25
0. 2375
0.225
0.2

BHT84
AHT23
-ÄLT40
B HT 83
AMT 22
BHT82
AHT21
BHT81
ALT 89
ALT 88
ALT 87
AMT 20
BHT80
ALT 86
ALT 85
AHT49
ALT 84
-AHT48
AHT47
ALT 83
AHT46
ALT 82
AMT 45
ALT 81
AHT44
AHT43
ALT 80
AMT 42
AHT41
AHT40
AHT89
AMT 88
AMT 87
AHT86
AHT85
AMT 84
AHT83
AHT82
AHT81
AHT80
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4. 5.1. Bei Instandsetzungsarbeiten am Vorschub-Gewindegetriebe
zu beachten

Treten am Gewindegetriebe Fehler auf, dann
bitten wir Sie, unbedingt unseren Kunden-
dienst in Anspruch zu nehmen. Für den Zu-
sammenbau ist eine umfangreiche Sachkennt-
nis erforderlich, und Fehler in der Montage
können leicht noch größere Schäden zur
Folge haben. Wollen Sie dennoch eine Re-
peratur selbst vornehmen, dann bitten wir
Sie, genau den nachstehenden Richtlinien
zu folgen. Kennzeichnen Sie bittedabei alle
Teile, damit Sie sie spater beim Zusammen-
bau in der richtigen Reihenfolge und in der
richtigen Lage zueinander wieder einbauen
können.

440

AUSBAU: (Hierzu siehe auch Abbildung
auf Blatt 4. 1.)
1. Befestigungsschrauben vom Wech-

selraderverdeck lösen und Ver-
deck etwa 2 mm abziehen

2. Hebel SEES auf M

Hebel EED auf Xl
Wähltrommel GEH auf 80 und
Hebel EEH auf l stellen

3. Schrauben für vorderen Deckel lö-
sen und Kegelstifte entfernen

4. Deckel abnehmen

5. Sl-ellungderSchaltstangen und
437 und Stellung des Stirnrades
EEO kennzeichnen

ZUSAMMENBAU : (Hierzu siehe auch
Abbildung auf Blatt 4. 1. ).
l . Schaltstangen EB3 und 437 nach

Stirnrad EEEI in die bezeichneten
Stellungen bringen

2. Rad EEO rechts In die Innenver-

zahnung schieben
Rad EH3 links in Eingriff bringen

3. Schaltmuffe fc&u nach links schie-
ben, dabei müssen die Schiebega-
beln EEB , EB3 und Ein mitge-
hen und ihre Schieberäderin Eingriff
bringen. Schaltmuffe CSB nach
rechts bis an die Schaltmuffe 441

auf M

auf Xl
auf 80 und

auf I stellen

schieben.

4. Hebel
Hebel
Wähltrommel BiB

Hebel B'H

5. Deckel vorsichtigaufsetzen und fest-
schrauben

6. Wechselradverdeck festschrauben.

Dabei auf die Abdichtung achten.

Bei genauer Befolgung der Richtlinien müs-
sen durch Einstellen der entsprechenden Ord-
nungszahlen die auf der Gewindetafel an-
gegebenen Steigungen erreicht werden.

441 444

^ :.•

la

ü
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4. 5. 2. Sicherung der Leitspindel

^"^..
v%.

"^

425

Für den Fall, daß Sie beim Gewindedrehen
versehentlich gegen einen festen Widerstand
fahren, ist die Leitspindel durch den Ab-
scherstift 425 gesichert.

So werden eine Überlastung der Leitspindel
und Zerstörung im Vorschubgetriebe ver-
mieden. DerAbscherstift verbindet die Kupp-
lungshülse am Vorschubgetriebe mit der Leit-
Spindel. Ersatzstifte finden Sie im Wech-
selräderkasten an der Stirnseit-e des Spindel-
kastens. Die Abscherstifte sind aus einer
AIuminium-DruckgußIegierung gefertigt und
auf einer Stirnseite mit dem VDF-Zeichen
bezeichnet. Sie dürfen auf keinen Fall durch
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Stahktifte o. a. ersetzt werden.

Sollten Sie keine Originalstifte mehr zur
Hand haben, dann wenden Sie sich bitte an
die zuständige VDF-Vertretung oder an das
Lieferwerk.

Bestellbezeichnung:

Abscherstift 8 x 60 VDF 5164

Der in einer Papiertaschemltgelieferte Stahl-
stift dient lediglich zum Ausrichten derdurch
das Abscheren versetzten Bohrungen von Leit-
Spi ndel und Kupplungshülse.





5.1. Schalteinrichtungen am Bettschlittengetriebe

Alle am Schloßkasten nol-wendigen Schal-
tungen können m'it den zwei Hebeln OB
und EBB! ausgeführt werden.

Mit- dem Kreuzschalthebel BD schalten
Sie die 4Vorschubrichtungendes Supportes:

1. langs-vor
2. längs-zurück
3. plan-vor
4. plan-zurück

Die Stellung des Hebels HD gibt sinn-
fällig die eingeschaltete Vorschubrichtung
an.

Bei falscher Drehrichtung der Zugspindel
(vorn abwärts) ist der Antrieb und damit- auch

der Kreuzschalter wirkungslos.

Der Hebel EBB hat-drei Schalf-stellungen :
Nach links schalten Siedle Uberlastkupplung
für den Vorschub zum längs- und plandrehen
ein und nach unten wird die Leitspindel-
mutter zum Gewindedrehen geschlossen.

Mit dem Handrad DBI können Sie den

Support in Längsrichtung verfahren. Dies
ist auch bei eingeschaltetem Vorschub mög-
lich, jedoch nur i n der gewählten Vorschub-
richtung. Auf der Längenmeßtrommel auf der
Handradwelle können Sie den Verschiebe-

weg ablesen. Eine Umdrehung des Handrades
entspricht genau 25 mm Längsweg des Sup-
portes und 1 Teilstrich einer Längsbewegung
von 0 1 mm.
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5.2. Schema des Bettschlittengetriebes

HAirTi
L •••III III M.i

T

431

III
SillL

IS3—«:-'c:=K—aE a ?:!;i;;i

ESI Ritzel für Längsvorschub des Bett-
Schlittens

EEEI Spindelmul-ter im Unterschieber

431 Leitspindelmutter, Hebe) 4l 5

Ein Überlastauslösung, Hebel 415

Schaltgetriebe für Längs- und Plan-
gang, Kreuzschalthebel EHE!

00. 1046. 5001-00/3. 65



5.2.1. Eilgangantrieb des Supportes

Mi)- dem Eilgang können Sie besonders bei
langen Maschinen die Nebenzeiten erheblich
verkürzen. Der Be+tschlitten bzw. der Plan-
Schieber wird hierbei von dem am Schloß-

kästen angeflanschten Motorangetrieben. Das
Zuführungskabel für den Eilgangmotor wird
auf eine Feder-KabeltrommeI aufgerollt.

Einschalten können Sie den Eilgang mit dem
Druckknopf EEH , der in das Griffteil des
Kreuzschalthebels EIO eingebaut ist. Wie
beim Einschalten des Vorschubes wählen Sie
mit dem Kreuzschalthebel EID erst die ge-
wünschte Vorschubrichtung und schalten dann
durch Drücken des Knopfes den Eil-
gangmotorein. Bitte halten Sie sich unbedingt-
an d;e angegebene Reihenfolge, d. h. erst-
Vorschubrichtung wählen, dann Motor ein-
schalten, damit die Kupplung für den Vor-
schub nicht bei zu hoher Drehzahl geschal-
tel- wird.

Beim Einschalten des Eilganges ist es gleich-
gültig, ob die Überlastauslösung mit Hebel
HB ein- oder ausgeschaltet ist; nur die
Mu+terbacken dürfen nicht geschlossen sein.

Für den Schutz des Getriebes gegen Be-
Schädigung beimAnfahren gegen einen festen
Widerstand sorgt- eine Rutschkupplung auf
der MotorweIIe. Sie wurde von uns so ein-

gestellt, daß sie den Support- so eben mit-
nimm)-.

Wegen der Unfallgefahr kuppeln die Hand-
räder am Schloßkas+en und an der Planschie-

berspindel außer beim Untersupport mit zwei
Planschlebem von selbst aus. Wenn Sie den
Bettschlitten oder den Planschieber verschie-

ben wollen, müssen Sie das entsprechende
Handrad vorher hineindrücken.

M

c- c

<«««M««^^«»

OB

Zum schnellen Zurückfahren des Planschte -
bers beim Gewindedrehen können Sie das
Handrad EEH durch HIneindrücken des Bol-
zens EEQ fest mit der Planspindel verbin-
den, doch denken Sie bitte daran, die fesf-e
Verbindung vor dem Einschalten des Plan-
Vorschubs oder des Eilgangs durch Hin-
eindrücken des Handrads wieder zu lösen!
Sie könnten sonst durch den BaIIengriff
unangenehm daran erinnert werden!
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5. 3. 1. Überlastauslösung

Sobald der Bettsch litten oder derUnterschie-
ber gegen einen festen Anschlag fährt, oder
wenn der Vorschubdruck unzulässig hoch
wird, schaltet eine Uberlasf-auslösung im
Schloßkasten den Vorschub ab. Diese Ein-

richtung schützt also das Vorschubgetriebe
vor Überlastung und ermöglicht damit das
Drehen gegen einen festen Anschlag.

Beim Auslösen wird der Hebel OOEI sefbst-
tätig nach rechts ausgeschaltet- und muß nach
Schalten des Kreuzschalthebels HH in 0-
Stellung wieder eingerückt werden.

Die Uberlastkupplung ist- so eingestelli-, daß
der Vorschubdruck für die üblichen Dreh-

arbeiten ausreicht. Brauchen Sie jedoch
einen höheren Vorschubdruck, wenn Z. B.
beim Bohren Ins Volle die Uberlastauslösung
ausschaltet, dann drehen Sie den Innensechs-
kant RH unter dem Kreuzschalter bis gegen
Anschlag nach links, also in die Stellung 2.

Damit erhalten Sie die maximal zulässige
Vorschubkraft. Es ist selbstverständlich, daß
der Hebel CSB beim Auslösen nicht-in seiner

Bewegung behinderi- werden darf. Nach Be-
endigung dieser Arbeiten denken Sie bitte
daran den Innensechskant - w?eder in
Stellung l zurückzudrehen, damit das Vor-
schubgetriebe keiner unnötig hohen Belas-
tung ausgesetzt wird.
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5. 3. 2. Nachstellen der Mutterschloßführung

etta

Laßt sich Hebet HB sehr leicht schalten 1-ern EES und stellen die Schraubenso weit
oder springt das Mufferschloß bei Belastung nach, bis sich Hebel HH wieder feinfühlig
wieder auf, so muß die Schloßführung nach- schalten läßt. Bitte nicht vergessen, die
gestellt werden. Hierzu lösen Sie die Mut- Muttern BEI wieder anzuziehen.
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5. 4. Nachstellen der Bettschlitten- und Schieberführungen

Für ein sauberes Drehbild müssen die Füh-

rungen des Bettschlittens und des Unter- und
Oberschiebers spielfrei sein. Um die natür-
liche Abnutzung ausgleichen zu können,
haben wir diese Führungen mit verstellbaren
Keil leisten versehen.

Unterhalb der vorderen Bettwangen ist die
Keillelste für die Bel-1-schlittenführung an-

gebracht. Beim Nachstellen der Keilleiste
gehen Sie am besten wie folgt vor:

1. Schraube EB ganz herausdrehen.

2. Eine oder zwei der Paßscheiben, die
auf der Schraube EBB sitzen, weg-

nehmen und hinter die große Scheibe
setzen.

3. Schraube

4.

wieder einschrauben.

Mit dem Bet-tsch litten nach rechts zur
Reitst-ockseite hin fahren/ bis die Paß-
Scheiben wieder anliegen.

5. Schraube BB fest anziehen.

Nun haben Sie die Keil leiste um die Starke

der umgewechselten Paßscheiben versetzt.
Reicht diese Nachstellung nicht aus, dann
muß der ganze Vorgang wiederholt werden.

Das Nachstellen der Unterschieberführung
mit- Schraube • erfolgt in derselben
Weise, wie bei der Bett-schtit't'enführung.
Bei der Führung des Oberschiebers läßt sich
die Keil leiste mit den beiden Schrauben
EBB verschieben. Achten Sie darauf, daß
nach dem Nachstellen beide Schrauben wie-

der fest angezogen sind.

Ziehen Sie die Schraube B5EI bei schweren
Plandreharbeiten vorübergehend an. Der
Bettsch litten kann dann nicht mehr aus-
weichen. Sollten Sie vergessen, die Klem-
mung wieder zu lösen und ruckenden Langs-
Vorschub ein so verhindert die Uberlastaus-
lösung, daß irgendwelche Getriebeschäden
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5. 4. Nachstellen der Bettschlitten- und Schieberführungen

auftreten.

Wollen Sie dieses Spiel zwischen Spindel
und Mutter beseitigen, so lösen Sie zuerst
die Schraube EEB etwa 1 Umdrehung und
ziehen dann den Gewindestift EE0 soweit

an/ daß sich die Spi ndel noch ohne Ge-

walt drehen laßt. Anschließend muß die
Schraube EEB wieder gut festgezogen wer-
den.

Auf diese Weise läßt sich die Spindelmut-
t-er bei allen normalen Maschinen, d. h.
mit einem Unt-erschieber und einem Ober-
Schieber ohne Selbstgang, nachstellen.
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5. 5.1. Drehen nach Skala

Zum Feineinstellen des Werkzeuges bzw. zum
Drehen mit Handzustellung sind die Hand-
radwelle und die Schieberspindeln mit Ska-
lenringen versehen. Der Teilung der PIan-
schieberspindel hat zum genauen Einstellen
einen Nonius.

Auf der Skala der Handradwelle entspricht
bei metrischer Teilung:
1 Teilstrich =0, 1 mm Längsweg des Bett-
schlif-tens,
1 Umdrehung des Handrades = 25 mm Längs-
weg des Bettschlittens

Bei Zeitteilung:
1 Teilstrich = 0,005" Langsweg des Bett-
Schlittens

t Umdrehung des Handrades = 1 Längsweg
des Bettschli^ens

Auf der Skala der Planspindel im Unter-
Schieber entspricht bei metrischer Teilung:
1 Teilstrich = 0,05 mm Zustellweg oder
0, 1 mm Durchmesseränderungam Werkstück.

Bei Zollteilung:
1 Teilstrich = 0/001" Zustellwegoder 0, 002"
Durchmesseränderung am Werkstück.

Auf der Skala der Spindel im Oberschieber
entspricht bei metrischer Teilung:
1 Teilstrich = 0, 1 mm Zustellweg.

Bei Zellteilung:
l Teilstrich = 0,002" Zustellweg.
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5. 5. 2. Anschlagdrehen

Normal wird Ihre VDF-Drehbank mit einem

Längsanschlag und mit- einem Plananschlag
ausgerüstet-. Fahren Sie mit dem Bettsch litten
bzw. Unt-erschieber gegen diese Anschläge,
so schaltet- die Maschineselbsttätig über die
Überlasl-auslösung die Vorschubbewegung
nach beiden Richtungen ab.

Der Langsanschlag EEB wird am vorderen
Betl-prisma verschoben und grob eingestellt.
Der Anschlag ist fest anzuziehen. Mit der
Mikrometerschraube am Langsanschlag stel-
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len Sie dann genau ein.

Ein Teilstrich der Skala = 0,05 mm bzw.
0,002" Längsweg.

Genau so verfahren Sie beim Einstellen des
Plananschlages • auf dem Bett-schlil-ten
neben dem Unterschieber. Nur begnügt- man
sich hiermiteinerFeineInsteIlschraube, weil
mit Hilfe der Skala auf der Planspindel der
eingestellte Wert abgelesen werden kann.













6. 1. Reitstock

^

Durch Umlegen des Hebels EEB w?rd der
Reitsi-ock mit einer Kraft von 6000 kp auf
das Bett geklemmt. Reicht diese Kraft bei
schweren Dreharbelten nichl- aus, dann kann
der Reifstock zusätzlich mit der Schraube

OB angezogen werden. Die Sperre B3EI
verhInder^ ein unbeabsicht-igl-es Lösen der
Klemmung. Bei gelöster Klemmung wird der
größte Teil des Reitstockgewichtes durch
federnde Rollen aufgenommen, dadurch läßt
er sich leicht- auf dem Bett verschieben. Mit-

l
61 1 6

Klemmhebel
geklemmt.

wird die Reit-sf-ockpinole

Soll das Oberteil zum Drehen eines fe?ch^en
Kegels verschoben werden, so lösen Sie den
Klemmhebel EB und drehen die Schrauben
S11 heraus. Die Schrauben können

erst wieder eingesetzt werden, wenn das
Oberteil zum Zylindrischdrehen wieder auf
Mitte steht.

Fortsetzung auf Rückseite
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6. 1. Reitstock (Fortsetzung)

."̂

-^
-^

^^

^

; 1

\ l

t-

Zum Drehen eines Kegels, der sich nach
der Reitstockseite hin verjüngt, lösen Sie
die Innensechskantschraube BB vorn um ein
etwas größeres Maß als die erforderliche
Zustellgröße. Die Schraube HB hinten wird
jetzt soweit angezogen, bis sich das Re it-
stockoberteil um das Zustellmaß verschoben
hat. Dann die Schraube BB vorn wieder
fest anziehen.

Damit Sie am Zylindrischdrehen d?e M;t-
tensl-ellung des Reitstockes wieder finden,
haben wir vorn am Reitstock zwei Fühl-
flachen angebracht, an denen Sie eine seit-
liche Verschiebung von 0, 01 mm schon deut-
lich feststellen können. Zur endgültigen
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Feststellung der Nu l läge müssen Sie Prüf-
dorn und Meßuhr verwenden.

Für die verdrehsichere Aufnahme von Bohr -
oder Reibwerkzeugen besitzt die Pinole die
für die Werkzeugkegel üblichen Mitnehmer-
läppen. Bringen Sie jedoch niemals einen
Bohrer mit beschädigtem Aufnahmekegel in
die Kegelbohrung der Pinole, damit der
Innenkegel nicht beschädigt wird. Die Dreh-
bank würde dadorch ihre Genauigkeit ver-
lieren.
Wir liefern auf Wunsch zum Befestigen des
Bohrers am Reitstock geeignete Bohrer -
hafter, die auf dem Außendurchmesser der
Pinole ausgesetzt werden können.



6. 2. Setzstöcke

T
t

h ^.

<»

^

Als Sonderausrüstung können zur Maschine
ein mitgehender und ein feststehender Se^z-
stock geliefert werden. Der mitgehende
Setzstock ist in der Regel mit Gleitbacken,

der-feststehende mit Rollenbacken ausge-
führt. Achten Sie bitte darauf, daß die Bak-
ken gleichmäßig zugestellt und nicht zu fest
angezogen werden.
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6. 3. 1. Spannmittel am Spindelkopf

l

lösen ••

Die Hauptspindel Ihrer VDF-Drehbank hat
zum Befestigen der Spannmitf-el einen Cam-
lock-Spi ndelkopf (siehe auch Blatt 3. 5. 1 .)

Mitnehmerscheibe, Planscheibe, Drei- oder
Vierbackenfutter werden alle in gleicher
Weise auf den Spindelkopf aufgenommen,
befestigt und gesichert.

Reinigen und ölen Sie bitte die Spannflächen
am Spindelkopf und am Spannmif-tel vor dem
Aufsetzen. Zum Befestigen des Spannmit-
tels müssen die im Spindelkopf radial an-
geordneten Nockenbolzen HD soweit nach
links gedreht werden, bis sie fühlbar ein-
rasten. Die Marke auf dem Nockenbolzen
zeigt dabei auf die I-Marke auf dem Spin-
delkopf. Dann können Sie mit den Steh-
bolzen ISIS ;n den Spindelkopf einfahren.

Durch Rechtsdrehen des Nockenbolzens mit
dem beigegebenen Vierkantsteckschlüssel
wird nun das Spannmittel festgezogen. Die
Marke auf dem Nockenbolzen muß dann
zwischen den V-Marken des Spindelkopfes
liegen.

Soll das Spannmittel abgenommen werden,
dann müssen die Nockenbolzen wieder nach
links gedreht werden, bis sie einrasten.
Schwere Spannmittel auf {eden Fall vor dem
Lösen des letzten Nockenbolzens an den
Kran hängen.

fest-
ziehen

gelöst

festgezogen

00. 1046. 5001-0.1/7. 66



6. 3. 1. Spannmittel am Spindelkopf (Fortsetzung)

Die Planscheibe mit T-Fuhrung der Spann-
backen (amerik. Bauart) ist zur Aufnahme
auf einen Spindelkopf mit Kurzkegelzentrie-
rung besonders geeignet. Die Spannbacken
werden einzeln UberSpindeln zugestellt. Sie
sind einteilig oder zweite; l ig ausgeführt. Die
einteiligen Spannbacken müssen ganz her-
ausgeschraubt und umgedreht- werden/ wäh-
rend sich das Oberl-eil derzweiteiiigen Bak-
ken nach Lösen der Schrauben umdrehen läßt.

MüssenSie Z. B. beimSpannen großer Werk-
stücke die Spannbacken soweit verstellen,
daß diese über den Planscheibenkörper hin-

Höchstdrehzahlen für Planscheiben

ausstehen, dann prüfen Sie vor dem Em-
schalten der Maschine/ ob die Backen noch
einwandfrei an den Bel-tführungsbahnen vor-

bei gehen. Unfailgefahr!

Planscheiben sind nicht dynamisch ausge-
wuchtet. Wir haben deshalb zur Schonung
der Hauptspindel und ihrer Lager Höchst-
drehzahlen festgelegt. Diese dürfen aber nur
beim Bearbeiten von verhältnismäßig leichten
und kurzen Werkstücken, deren Aufspannung
nicht zu einer weiteren Unwucht führt, als
maximale Drehzahlen der Hauptspi ndel an-

gewandt werden.

Durchmesser

mm

500
560
630
710
800
900
1000

Planscheiben aus Grauguß
Höchstdrehzahl U/min

450
355
355
280
280
224
224

Werden Werkstücke mit ungleichförmiger
Massenverteilung oderverhältnismäßig lange
und schwere Werkstücke bearbeitet, so müs-
sen die angegebenen Höchstdrehzahlen noch

Planscheiben aus Stahlguß
Höchstdrehzahl U/min

710
560
560
450
450
355
355

herabgesetzt werden. Wir empfehlen, wo es
möglich ist, zum Spannen nicht die Plan-
Scheibe/ sondern ein dynamisch ausgewuch-
tetes Spannfutter zu benutzen.

Höchstdrehzahlen für zentrisch spannende Drei- und Vierbackenfutter

Futterdurchmesser
mm

200
250
315
400
500

Futterkörper aus Grauguß
Höchstdrehzahl U/min

1400
1120
900
710
560

Futt-erkörper aus Stahl
Höchstdrehzahl U/rnin

2800
2240
1800
1400
1120

00. 1046. 5001-00/7. 66
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6. 3. 1. Spannmittel am Spindelkopf

/

-\
ÜB^

^

CBBI

Die Haupl-spindel Ihrer VDF-Drehbank ha)-
zum Befestigen der Spannmil-t-el einen Spin-
delkopfnach DIN 55022 (siehe auch Blatt
3. 5. ). Mitnehmerscheibe, Planscheibe,
Drei- und Vierbackenfutl-er werden alle in
gleicher Weise auf dem Spindelkopf aufge-
nommen, befestigt- und gesichert.

Reinigen und ölen Sie bit-f-e die Anlage-
flächen am Spindelkbpf und am Spannmit-
t-el vor dem Aufsetzen. Die Bundmuttern
B3D sollen mit den Enden der Stehbolzen

HH bündig sein/ dann Bajonettscheibe
HiH entriegeln und Spannmittel aufsetzen.

Nach dem Verriegeln der Bajonettscheibe
werden die Bundmul-1-ern B3Q über Kreuz

fest gegen die Scheibe gezogen. Zum Ver-
riegeln und Entriegeln muß die Bajonett-
Scheibe immer bis zum Anschlag gedreht
werden.

Soll das Spannmittel wieder abgenommen
werden, dann lösen Sie die Bundmul-tern
etwa eine halbe Umdrehung und entriegeln
die Bajonettscheibe. Schwere Spannmittel
auf jeden Fall vor dem Entriegeln an den
Kran hangen.

00. 1046. 5001-00/5. 65





7. 1. Sonderausstattungen

Ein reichhaltiges Programm an Sonderausstat-
tungen haben wir für Sie zusammengestellt.
Nicht alles davon kann nachträglich an Ihrer
VDF-Drehmaschine angebracht werden. Man-
ehe Sonderaussfattungen können nicht in be-
liebiger Kombination verwendet werden oder
schließen sich sogar gegenseitig aus.

Kröpfung und Einsatzbrücke
Induktiv gehärt-el-e Bettführungsbahnen
Hauptspindel in verstärkter Ausführung
(128 mm Bohrung)
(dabei nur Drehzahlen von 5, 6... 1120
U/min)
Spindelkopf mit Zentrierkegel und Camlock-
Befestigung gemäß ASA B 5.9
Feststehende und mitgehende Setzstöcke
Naßdreheinrichtung mit elektrischer Kühl-
mittelpumpe
Vierfachstahlhalter mit Stirnverzahnung
Schnei Iwechselstah Iha It-er
Selbstgang im Obersupport zum Kegeldre-
hen (außer E 560)
Support mit langem Planschieber
Stahlhalterblock mit zwei Stahlhaltern zum

Support mit langem Planschieber
Doppelsupport mit getrennt-en Planschiebem
(außer E 560)
(hierfür Kegelllneal und Formlineal nicht-
möglich)
Doppelsupporf- mit getrennten Planschiebern,
mit Selbst-gang in beiden Obersupporten
(außer E 560); (Kegellineal und Formlineal
nicht möglich)
Zweiter kompletter Support auf besonderem
Bel-tsch litten mit Schloßkasten

Ellgang für Längs- und Planbewegung des
Supportes

+) Hierbei erhöht sich der Platzbedarf der
Drehbank in der Breite

Vielleicht geben wir Ihnen aber mit unserer
Übersicht einige Anregungen, die Sie bei
weiteren Maschinen-Anschaffungen berück-
s?ch^igen. können.

Für alle diesbezüglichen Fragen stehen wir
Ihnen stets mit Rat und Tat zur Verfügung.

Hydraulisches Kopiergerät Hydrokop in Aus-
Führung "LÄNGS", "PLAN" und "UNIVER-
SAL +) (UNIVERSAL nicht für E 560)
Kegellineal mit langem Planschieber +)
Formlineal mit langem Planschieber
Kombiniertes Kegel- und Formlineal mit
langem Planschieber
Reitstock mit verstärkter Pinole (125 mm 0)
Reitst^ock mit eingebauter mitlaufender Zen-
trierspit-ze, hand- oder kraftbetät-igt, nor-
male oder verstärkte Pinole
Planscheiben, Hand- und Kraftspannfuf-t-er
in den verschiedensten Ausführungen
Spannfutter aus Gußeisen oder Stahl. Zen-
1-rlsch oder zentrisch und unabhängig span-
nend, handbetätigt
Dreibackenfutter aus Stahl; mit erhöhter

Rundlaufgenauigkeit, zentrisch spannend,
handbetätigl-
Kraftspanneinrichtungen
Futt-erflansche
Mitnehmerscheiben

Erhöhte Genauigkeit gemäß DIN 8605 (lie-
ferbar nur für Betten ohne Kröpfung bis
1500 mm Dreh länge)
Erhöhte Sl-eigungsgenauigkeit der Leitspin-
del (für Maschinen mit erhöhter Genauigkeit
gemäß D l N 8605)
Leitspindel mit 1/2 Zoll Steigung
Gewindeuhr für metr. -oder Zoll-Lei tspindel
Leistungsmesser
Maschinenleuchte
Mehrfarben-Anstrich

00. 1046. 5001-00/5. 65
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2. Kühleinrichtung

T^BI

E^a 80% <-""VDF-Dreh. blnk:,w.t:."D^"-
^^eir^rKühleinrich^^l^^:
^'Vi'nrichtung besteht aus soviel 9^^
s:enc'W'a^,ka;ten'™, wie l^^.hb^k
"Sep:n^g:chale~nz^he,;d^Be^.n^.
D^I"K'^en~s, nd miteinander durch
verbunden.

Der Kühlwasse^plegel soll, solange die^Em^
^:ht'u"ng'n'i'c'ht°*^*. e^3^w^ "^
Ei'nh'ünlgeschale stehen. Dann haben^
EG:Sl 'r:~daß;d. r A^ug^t^n ̂ w^
^ngsfre; arbeitenden T""chpumpe^^^
^rüln"da7Kühlwasser eintaucht. Die^Pumpe
1'^ aüübe7'elinen"Schlouch ^^^
^;che" Rohrleitung MB am Bettschlitten
das' Kuhlwasser zum WerksTUCK.

Zum Einschalten der Kühleinri. htung dient

1046-00/3. 67
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7. 2. Kühleinrichtung

Etwa 80% aller VDF-Drehbänke werden von

uns mit einer Kühleinrichtung geliefert. Die-
se Einrichtung besteht aus soviel geschlosse-
nen Wasserkasten 'IDI/ wie Ihre Drehbank
Spanfangschalen zwischen den Bettfüßen hat.
Die Kästen sind miteinander durch Rohre
verbunden.

Der Kühlwasserspiegel soll, solange die Ein-
richtung nicht arbeitet, etwa 3 cm unter der
Einhängeschale stehen. Dann haben Sie die
Gewähr, daß der Ansaugstutzen der war-
tungsfrei arbeitenden Tauchpumpe ECEI im-
mer in das Kühlwasser eintaucht. Die Pumpe
fördert über einen Schlauch und eine be-

wegliche Rohrleitung 05E1 am Bettschlitt-en
das Kühlwasser zum Werkstück.

Zum Einschalten der Kühleinrichtung dient

ein Wahlschalter auf der Druckknopftafel
10 .

Zum Auffüllen der Kühleinrichtung werden
folgende Kühlmittelmengen benötigt:
für Drehlänge

500 50
1000 85
1500 115
2000 135
2500 170
3000 200
3500 220
4000 255
4500 280
5000 315
6000 370
7000 430
8000 485

1046-00/3. 67



7. 1. Sonderausstattungen

Ein reichkiltiges Programm an Sonderausstat-
tungen haben wir für Sie zusammengestellt.
Nicht alles davon kann nachträglich an Ihrer
VDF-Drehmaschine angebracht werden. Man-
ehe Sonderausstattungen können nicht in be-
lieb iger Kombination verwendet werden oder
schließen sich sogar gegenseitig aus.

Kröpfung und Einsatzbrücke
Induktiv" gehärtete Bettführungsbahnen
Hauptspindel in verstärkter Ausführung
(128 mm Bohrung)
(dabei nur Drehzahlen von 5, 6... 1120
U/min)
Spinde l köpf mit Zentrierkegel und Cam l ock-
befestigung gemäß ASA B 5.9
Feststehende und mitgehende Setzstöcke
Naßdreheinrichtung mit elektrischer Kühl-
mit-telpumpe
Vierfachstahlhalter mit Stirnverzahnung
Schnellwechselstahlhalter
Selbstgang im Obersupport zum Kegeldre-
hen (außer E 560)
Support mit langem Planschieber
Stahlhalterblock mit zwei Stahlhaltern zum
Support mit langem Planschieber
Doppelsupport mit getrennten Planschiebem
(außer E 560)
(hierfür Kegelllneal und Formlineal nicht
möglich)
Doppelsupport mit getrennten Planschiebem,
mit'Selbstgang in beiden Obersupporten
(außer E 560); (Kegellineal und Formlineal
nicht möglich)
Zweiter komplet-t-er Support auf besonderem
Bettschlitten mit Schloßkasten
Ei l gang für Längs- und Planbewegung des
Supportes

+) Hierbei erhöht sich derPlatzbedarfder
Drehbank in der Breite

Vielleicht geben wir Ihnen aber mit unserer
Übersicht einige Anregungen, die Sie bei
weiteren Maschinen-Anschaffungen berück-
sichtigen, können.

Für alle diesbezüglichen Fragen stehen wir
Ihnen stets mit Rat und Tat zur Verfügung.

[isches KopiergerätHydrokop in Aus-

Führung "LÄNGS", "PLAN" und_"UNIVER-
SAL +I (UNIVERSAL nicht für E 560)^
Kegellineol mit langem Planschieber+)
FormUneal mit langem Planschieber
Kombiniertes Kegel- und Formlineal mit
langem Planschieber +)
Reifctock mit verstärkter Pinole (125 mm 0)
Reitstock mit eingebauter mitlaufender Zen-
t-rierspitze, hand- oder kraftbetätigt-, nor-
male oder verstärkte Pinole
Planscheiben, Hand- und Kraftspannfutter
in den verschiedensten Ausführungen
Spannfutter aus Gußeisen oder Stahl. Zen-
t-risch oder zentrisch und unabhängig span-
nend/ handbetätigt
Dreibackenfutter aus Stahl; mit erhöhter
Rundlaufgenauigkeit, zentrisch spannend,
hand betätigt
Kraftspanneinrichtungen
Fut-terflansche
Mitnehmerscheiben
Erhöhte Genauigkeit gemäß DIN 8605 (l i e-
ferbar nur für Betten ohne Kröpfung bis
1500 mm Dreh l an ge)
Erhöhte Steigungsgenauigkeit der Leitspin-
del (für Maschinen mit erhöhter Genauigkeit
gemäß D t N 8605)
Leitspindel mit 1/2 Zoll Steigung
Gewlndeuhr für metr. -oder Zoll-Leitspindel
Leistungsmesser
Maschinenleuchte
Mehrfarben-Anstrich

00. 1046. 5001-00/5. 65





8. 1. UNSAUBERES DREHBILD

Ursache: Abhilfe:

Werkzeug bedingt:Durch das

Drehmeißel stumpf

Drehmeißel ungünstig oderfalsch geschliffen

Drehmeißel istzuweitvorgespannt und federt Werkzeugschneide prüfen und Drehmeißel
richtig spannen

Drehmeißel nicht fest genug eingespannt-

Drehmeißel steht nicht- in der richtigen
Höhe oder ist falsch eingestellt-

Durch das Spann

Lose sitzende Futterscheiben

Spannbacken sperren

Ungenügende Führung des Werkstücks

Lose Körnerspitzen in Hauptspindel und
Reitstockpinole

Die Drehmaschine wird durch unausgewuch-
tete Aufspannvorrichtungen oder Werkstücke
in Schwingungen versetzt-

Durch die Masch

Ungünstiger Vorschub

Ungünstige Schnittgeschwindigkeit-

Maschine nicht gleichmäßig fundamentiert

Zu großes Spiel im Hauptspindellager

mittel bedingt:

Verbindungsschrauben anziehen

Backen auswechseln

Werkstück durch Reitstock und Setzstöcke
besser führen

Spitzen und Konen reinigen, evtl. neue
Spitzen einsetzen, mitlaufende Spitzen be-

sonders kritisch prüfen

Spannmittel und Werkstücke soweit wie
möglich auswuchten

ine bedingt:

Vorschubgröße ändern Abschnitt 4. 1 .

Hauptspindeldrehzahl ändern, Abschnitt 3. 1 .

Fundament prüfen und ausbessern, siehe
Fundament-plan und Abschnitt 1. 3.

Lager nachstellen, Abschnitt 3. 5.

OOJ046. 5001-00/5. 66



8. 2. UNGENAUES DREHEN

U rsac he: Abhilfe:

Durch das Werkzeug bedingt:

Drehmeißel nicht fest genug eingespannt Drehmeißel richtig spannen

Werkzeugschneide stumpf oder ausgebrochen Werkzeugschneide prüfen

Durch das Spannmittel bedingt:

Spannbacken klemmen ungleichmäßig Futter oder Backen auswechseln

Reitstockpinole steht nicht auf Mitte Pinole neu einstellen siehe Abschnitt 6. 1.

Durch die Maschine bedingt:

Maschine unsachgemäß aufgestellt Aufstellung überprüfen - siehe Fundament-
plan und Abschnitt 1*3.

Bettschlittenführungen haben zu viel Luft Führungen nachstellen - sieheAbschnitt 5. 4.

Unter- und Oberschieberführungen haben zu Führungen nachstellen - siehe Abschnitt 5.4.
viel Luft

00. 1046.5001-00/5. 66

In allen Fällen, in denen Sie die Ursache
einer Störung nicht ermitteln können, neh-
men Sie bitte unseren Kundendienst in An-

Spruch.
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Drehbank-Fabriken e. V.
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DEUTSCHE NORMEN

Abnahme-Bedingungen für Werkzeugmaschinen

Drehbänke bis 800 mm Drehdurchmesser
über Bett

2. Ausg. Juli 1941

Type E 560/1500 Empfänger Fa. Hermann Stock, Neumünster

Fabr. Nr. 1046. 2288-07Auftr. Nr. 2288. 10-807Tag 16. 8. 75 Abnehmer Pfeiffe

Nr Gegenstand
der Messung

Ausrichten

der Maschine

a) in Längs-
richtung

b) In Quer-
richtung

Geradlinigkeit
der Bett-

schlittenbewe-

gung in der
Waagerecht-

ebene

Bild

c

D

Meßgeräte

Wasserwaage
Skalenwert

0,03 bis
0,05 mm/m

Zubehör (Meß-
klotze, Meß-
brücke usw.)
der Art der
Führung

entsprechend

zylindrischer
Meßdorn zur

Aufnahme

zwischen

Spitzen, min-
destens

600 mm lang

Meßuhr

Zulässige Gemessene
Abweichung Abweichung

a) vordereFüh-
rungsbahn
0,02 mm/m;

auf ganze
Länge
höchstens
0,03 mm

hintere
Führungs-
bahn
A0. 01 mm/m

Y0,02mm/m;

auf ganze

Länge
höchstens

0, 03 mm

b) ±0,02 mm/m

0,02 mm auf

Dornlänge

0, 01

0, 005

0, 01

Meßanleitung

Bettschlitten auf Bettmitte.

a) Wasserwaage auf vordere
bzw. hintere Führungsbahn
in Abständen von 500 mm

aufsetzen.
Vordere Führungsbahn nur
nach oben gewölbt, hintere
Führungsbahn nach oben
gewölbt (A) oder hohl (v).

b) Wasserwaage an Stellen C
und D quer zum Bett über
Meßbrücke (Lineal oder dgl.)
aufsetzen.

Meßdorn zwischen Spitzen;
Meßuhr auf Bettschlitten. Tast-

stift in der Waagerechtebene
am Meßdorn. Bettschlitten

längs Meßdorn verschieben,
dabei Anzeige der Meßuhr ab-

lesen.

Zusätzlich für

Maschinen

über 3 m Dreh-

länge

2z

A

^
B

Meßdraht

Mikroskop

Maschinen

bis 5 m Dreh-

länge 0,03 mm

Maschinen

über 5 m Dreh-

länge 0,04 mm

je 1000 mm
höchstens

0.02 mm

• / • Meßdraht am Splhdelstock be-
festigt, am Ende des Bettes über
Rolle geführt und mit Gewicht
scharf gespanntl). Mikroskop
auf Bettschlitten; Ausrichten
des Meßdrahtes in A und B nach
dem Fadenkreuz des Mikro-

skops.

Bettschlitten längs Meßdraht
verschieben; dabei MeBdraht

durch Mikroskop beobachten.

l
i

4
?=>

Fluchten der
beiden Körner-

spitzen in der
Senkrecht-

ebene

Rundlauf des

Innenkegels
der Arbeits-

Spindel

s

cfc

'.;*--

zylindrischer
Meßdorn zur

Aufnahme

zwischen

Spitzen,
300 mm lang

Meßuhr

0,02 mm

.
- f

0, 005

Boeh inge^
rn. bH.

Iroli ^ 4. g
Meßdorn mit

kegeligem
Aufnahme-

schaft und

zylindrischem,
300 m m langem

MeBteil

Meßuhr

Stellung A:
0,01 mm

Stellung B:
0,02 mm

0, 005

0, 015

Meßdorn zwischen Spitzen;
Meßuhr auf Bettschlitten; Tast-
stlft oben am Meßdorn; An-

zeige der Meßuhr bei A ab-
lesen. Bettschlitten verschle-

ben. Anzeige der Meßuhr bei
B ablesen. Vor der Messung
muß die Arbeitssplndel etwa
2 Stunden mit höchster Dreh-

zahl gelaufen sein, so daß das
Hauptlager betriebswarm ist.
Reitstockspitze (B) darf' nur

iher liegenl

Meßdorn im Spindelkegel; An-
stellen der Meßuhr an den Um-

fang des Meßdorns; Arbelts-
Spindel drehen, dabei Anzeige
der Meßuhr ablesen. Messung
bei A, dann bei B.

1) Der Meßdraht kann auch im Reitstock mittels besonderer Spitze befestigt werden; das Spannen wird dann durch Verstellen des Reltnagels
vorgenommen. Fortsetzung Seite 2 bis 4

Fachnormenausschuß Werkzeugmaschinen im Deutschen Normenausschuß (DNA)

GEBR. BOEHRINGER GMBH MASCHINENFABRIK UND EISENGIESSEREI GÖPPINGEN WÜRTT.

11. 71
Alleinverkauf der Normblätter durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und Köln



Seite 2

Abnahme-Bedlngungen für Werkzeugmaschinen

Drehbänke bis 800 mm Drehdurchmesser über Bett
DIN

8606

-Nr Gegenstand
der Messung

Parallelität
der Arbeits-

Spindel zur
Bettschlitten-
bewegung

a) inderSenk-
rechtebene

b) In der
Waage-
rechtebene

Bild Meßgeräte

Meßdorn mit

kegeligem
Aufnahme-

schaft und zy-
llndrischem,

300 mm langem
Meßteil

Meßuhr

Zulässige Gemessene
Abweichung Abweichung

a) 0,02/300 mm 0, 0l
b) 0,02/300 mm 0, 005

Meßanleitung

Meßdorn im Spindelkegel; Meß-
uhr auf Bettschlitten; Taststift
am Mbßdorn.
Meßdorn in Mittelstellung des

Rundlauffehlers bringen. Bett-
Schlitten längs des MeBdorns
um Meßlänge verschieben, da-
bei Anzeige der Meßuhr ab-
lesen. Vor der Messung muß

die Arbeitsspindel etwa 2 Stun-
den mit höchster Drehzahl ge-

laufen sein, so daß das Haupt-

lager betriebswarm ist.

a) Meßdorn zum freien Ende
hin nur steigend,

b) Meßdorn zum freien Ende
hin nur nach vorn (Be-

dlenungsselte) gerichtet.

Rundlauf des

Zentrier-

Zylinders der
Arbeltsspindel

Meßuhr 0,01 mm n nr>R> Anstellen der Meßuhr an den
'' "w^ Umfang des Zcntrierzylinders

der Arbeitsspindel. Arbeits-
Spindel drehen, dabei Anzeige
der Meßuhr ablesen.

Axialruhe der
Arbeitsspindei
und Stlrnlauf-

genauigkeit
des Anlage-

bundes

>----

Meßuhr 0,01 mm Q 005 Anstellen der Meßuhr an die
Stirnfläche des Anlagebundes
der Arbeitsspindel; Arbeits-

Spindel unter axialer, zum Spin-
delkasten gerichteter Belastung
drehen; dabei Anzeige der Meß-
uhr ablesen. Messung an 2

gegenüberliegenden Stellen.

Rundlauf der

Körnerspitze

Meßuhr 0,01 mm 0^005 Anstellen der Meßuhr an die
Körnerspitze (senkrecht zum
Kegelmantel). Arbeitsspindel
drehen, dabei Anzeige der Meß-

uhr ablesen.

Parallelitätvon

Bettschlitten-
bewegung und

Reitstock-

führung

a) inderSenk-
rechtebene

b) in der
Waage-
rechtebene

Meßuhr

a

{"?==

a) Maschinen
bis 5 m
Drehlänge
0,04 mm

Maschinen
über 5 m
Drehlänge
0,05 mm

je 1000 mm
höchstens

0, 03 mm

b) Maschinen
bis 5 m
Drehlänge
0, 03 mm

Maschinen
über 5 m

Drehlänge
0, 04 mm

je 1000 mm
höchstens

0,02 mm

0, 005

0, 005

Meßuhr auf Bettschlitten; Tast-
stift am Reitnagel; Bettschlitten
und Reitstock über die gesamte

Länge des Bettes gemeinsam
verschieben; dabei Anzeige der
Meßuhr ablesen.
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Nr

10

Gegenstand
der Messung

Parallelität des

Reitnagels zur
Bettschlltten-
führung (-be-

wegung)

a) in derSenk-
rechtebene

b) in der
Waage-
rechtebene

Abnahme-Bedlngungen für Werkzeugmaschinen

Drehbänke bis 800 mm Drehdurchmesser über Bett

Bild

B

-$-- )l

Meßgeräte ^"lässige Gemessene
Abweichung Abweichung

DIN

8606

Meßanleitung

Meßuhr a) 0,01 mm

b) 0,01 mm

0, 01 Meßuhr auf Bettschlitten; Tast-

0, 005 stiftam eingezogenen und fest-
geklemmten Reltnagel (Stellung
A). Reitnagel lösen, um 100 mm
herausschieben und wieder
festklemmen; mit Bettschlitten

nachfahren (Stellung B).

Anzeige der Meßuhr In Sfellun-
gen A und B ablesen.

a) Reitnagel am freien Ende nur
steigend,

b) Reitnagel am freien Ende nur
nach vorn (Bedienungs-
Seite) gerichtet.

11

Parallelität des
Reitnagel-
kegels zur

Bettschlitten-
bewegung

a) inderSenk-
rechtebene

b) in der
Waage-
rechtebene

a) 0,03/300 mm Q QlMeßdorn mit

kegeligem ^ 0,03/300 mm
Aufnahme- ^f
schaft und

zylindrischem,

300 mm langem
Meßteil

MeBuhr

Meßdorn im eingezogenen und
festgeklemmten Reitnagel; Meß-
uhr auf Bettschlitten; Taststift
am Meßdorn. Bettschlitten
längs Meßdorn verschieben, da-

bei Anzeige der Meßuhr ab-
lesen.

a) Meßdorn zum freien Ende

hin nur steigend,

b) Meßdornzumfreien Ende hin

nur nach vorn (Bedienungs-
selte) gerichtet.

Steigungs-
genauigkeitder

Leltspindel
höchstens300m

12

Mi Hs

Beispiele:

Abweichung der Spindel vom Soll maß
(vom Anfang der Spindel gerechnet)

in M 1

mm

In M 2

mm

nach Wahl zugesichert
Oedoch Mutter 0,03 mm
oder Mutter- zwischen

segment ver- irgend 2 Gän-
wenden; nicht gen, diehöch-
mit Tastgerät stens 300 mm
im Gewinde- voneinander

gang messen) entfernt liegen

0, 02

Gesamtabweichung
auf höchstens

300 mm

Die Gesamtabweichung an zwei
beliebigen, höchstens 300 mm
(12") voneinander entfernt lie-
genden Meßstellen M 1 und
M 2 darf höchstens 0,03 mm

betragen. Dabei kann die Spin-
del an jeder Meßstelle länger
oder kürzer sein als das Soll-

maß, das durch Steigung und
jeweils durchlaufene Gangzahl
gegeben ist.

0,015 länger
0,035 kürzer

0,02 länger
0,01 kürzer

0,03 länger
0,015 kürzer
0, 055 kürzer

0,035 länger
0,025 länger

0,03 (zulässig)
0,03 (zulässig)
0,02 (zulässig)
0,015 (zulässig)
0,035 (Ausschuß)

Axialruhe der

Leitspindel

13
^'

A.

Meßuhr

Kugel

0,01 mm

in jeder
Richtung

0. 005 Kugel in der Körnersenkung der
-^ Leltspindel. Anstellen der Meß-

uhr an die Kugel. Leltspindel
mit eingerücktem MutterschloB

in beiden Richtungen ziehen
lassen; dabei Anzeige der Meß-
uhr ablesen.
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Abnahme-Bedingungen für Werkzeugmaschinen

Drehbänke bis 800 mm Drehdurchmesser über Bett

Nr Gegenstand
der Messung

Arbeits-

genauigkeit
der Maschine
beim Rund-

drehen

Bild

feingeschlichtet

Meßgeräte Zulässige Gemessene

Abweichung Abweichung
Bearbeitungs-
bedingungen

Feinmeßgerät 0,01 mm

Drehdurchmesser d
über Bett ^,

mm mm

bis 300

über 300 bis 500

über 500

50
80
120

10
15
20

0, 005 Der Hersteller legt
fest:
Art und Form des

Werkzeugs,
Werkstoff des
Probewerk-

Stücks,
Vorschub,
Spantlefe,
Schnittgeschwin-
digkeit *

Das Probewerk-
stück ist in dem

zur Maschine ge-
hörigen Futter oder

im Innenkegel der
Arbeitsspindel auf-
zunehmen und in

einer Einspannung
vor- und fertigzu-
drehen.

DIN

8606

Meßanleitung

s so klein wie möglich

Arbeits-
genauigkeit

der Maschine

beim Plan-

drehen

Lineal, Lange
dem Durch-
messer des
Probewerk-
Stücks ent-

sprechend

Endmaße

(Meßplättchen)

0,02 mm
auf Durch-
messer des
Probewerk-

Stücks

0, 02

feingeschlichtet

Drehdurchmesser
über Bett

bis 300

über 300 bis 500

über 500

mm

Dreh-
durch-
messer
über Bett

300

400

Der Hersteller legt
fest:

Art und Form des

Werkzeugs,
Werkstoff des
Probewerk-
Stücks,

Vorschub,
Spantiefe,
Drehzahl

Das Probewerk-
stück ist in dem

zur Maschine ge-
hörigen Futter auf-
zunehmen oder

mittels Gewinde-
flansch an der Ar-

beitsspindel zu be-
festigen und in einer
Einspannung vor-
und fertigzudrehen.

Vorschub nur in

Pfeilrichtung (von
der Mitte nach
außen).

Endmaße

Lineal

Lineal unmittelbar oder

über zwei gleich dicke
Endmaße auf plange-
drehteFlächedesProbe-

Werkstücks legen. Ab-
stand zwischen Lineal

und Probewerkstück

durch Zwischenlegen
von Endmaßen (Meß-
plättchen) über ganzen
Durchmesser, fest-
stellen.

Die plangedrehte Fläche
darf nur hohl sein.

Nähere Bestimmungen über Meßgeräte und Meßverfahren siehe DIN 8602 und 8603 (in Vorbereitung)


