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i. AUFSTELLEN UND INBETRIEBNAHME

TRANSPORT ZUM AUFSTELLUNGSPLATZ

Es ist unbedingt erforderlich, daB jede Werkzeugmaschine bei dem Transport zum Aufstellungsplatz vor
harten StéBen und Erschiitterungen bewahrt wird, da solche StoBe die Genavigkeit der Maschine beein-
trdchtigen. Bei Anbringung des Kranseils ist darauf zu achten, daB8 die auBenliegenden Spindeln nicht
krumm gedriickt werden, was am besten durch Einschieben von Holzstiicken zwischen Seil und Beti-
kanten verhitet wird.

REINIGUNG

Vor der Aufstellung sind alle blanken Teile durch Abwaschen mit Putzé!l oder Waschpetroleum von
dem Rostschutzmittel zu befreien, auch die Leitspindeln, Zugwellen und Schaltwellen. Auf den Bettbahnen
darf sich kein Fremdkérper und kein Staub mehr befinden.

AUFSTELLUNG

Fir das einwandfreie Arbeiten der Drehbank ist es unbedingt erforderlich, daB die Maschine auf ein nach
dem Fundamentplan vorbereitetes und gut ausgetrocknetes Fundament zu sitzen kommt. Im ibrigen iiber-
zeuge man sich vor der Aufstellung Uiber die Tragfdhigkeit des Bodens. Nachtrdgliches Senken der Funda-
mente oder Quellen des FuBbodens infolge Feuchtigkeit verziehen die Maschine. Eine hochempfindliche
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Metallwasserwaage ist dabei ldngs und quer auf die geraden Fihrungsbahnen des Bettes, siche Abb, 1
und 2, zu sefzen und dieses durch Anstellen der Druckschrauben S (Abb. 3) in den FiiBen auszurichten.
Beim Ausrichten in der Querrichtung ist die Wasserwaage auf ein genaues Lineal, das auf zwei gleich
hohen, auf den Flachbahnen des Beftes liegenden Kl&tzen ruht, zu sefzen, wie die Abbildung 2 zeigt.
Bei Maschinen mit MittelfuB ist dieser zum SchluB noch durch die Druckschrauben nachzustellen, wobei
durch daverndes Beobachten der Wasserwaage zu konirollieren ist, daB die vorherige genauve Lage
der Drehbank sich nicht mehr verdndert. Nachdem die Maschine auf diese Weise genau ausgerichtet




ist, wird mit dem UntergieBen von Zement begonnen. Auch hierbei ist die Wasserwaage davernd zu
beobachten. Nach dem UntergieBen ist dem Fundament geniigend Zeit zum Trocknen zu lassen, damit
sich die Maschine bei vorzeitiger Inbetriebnahme nicht versetzt. Nach dem Festwerden des Zements
werden die Fundamentschrauben ohne Gewalianwendung angezogen, wobei streng darauf zu achten
ist, daB sich die genaue Lage der Drehbank nicht verdndert.

INBETRIEBNAHME

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, ist sie nochmals grindlich zu reinigen und dann zu
schmieren. Hierbei ist genau nach der beiliegenden Anweisung Gber die richtige Schmierung zu verfahren.
Da das wirksamste Mittel fiir die gute Instandhaltung derartig hochwertiger und stark beanspruchter
Werkzeugmaschinen eine sorgféltige und gewissenhafte Schmierung ist, so bitten wir, der beiliegenden
Anweisung Gber richtige Schmierung ganz besondere Aufmerksamkeit zu schenken. Es ist empfehlens-
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Abbildung 3

wert, sich vor der Inbetriebsetzung der Maschine mit den einzelnen Bedienungselementen vertrauvt zu
machen und sich davon zu Uberzeugen, daf3 die Maschine in jeder Stellung leicht IGuft. Die Maschine ist
erst kurze Zeit mit der kleinsten Drehzahl laufen zu lassen, um sich von der Beschaffenheit der Lager zu
Uberzeugen. Eine sofortige volle Belastung der Maschine ist zu vermeiden, Bei Einscheibenantrieb erfolgt
der Antrieb mittels Riemen auf die von einer einstellbaren Schutzkappe umgebene Riemenscheibe. Bei
Einstellung der Schuizkappe ist darauf zu achten, daBl der linke Flanschdeckel mit dem Klappéler K,
Abbildung 3, so angeschraubt wird, daB der Klappdler nach oben zu stehen kommt. Bei der Inbetrieb-
setzung der Maschine ist zu beachten, dafl die Antriebsscheibe bzw. bei Flanschmotor der Motor, in der
Drehrichtung lduft, wie der am Spindelkasten befindliche Pfeil zeigt. Schalipléne Uber die elektrische
Installation werden der Maschine mitgegeben, sofern die elektrische Ausristung zu unserer Lieferung
gehdrt und von unserem Unterlieferanten uns solche zur Verfiigung stehen.

Ist die Maschine mit Kihiwassereinrichtung ausgeristet, so ist zu bemerken, daB der Wasserkasten vor
Inbetriebnahme der Kihiwassereinrichfung mit Kuhiflussigkeit gefilit wird. Die Einftllung geschieht am
einfachsten durch EingieBen der Flissigkeit in die Wasserschale. Der Wasserkasten muB mindestens so
viel Flussigkeit enthalten, daB auch bei ldngerer Betriebsdauver der Saugkerb immer ganz einiaucht.
Ldngere Maschinen sind mit zwei oder mehreren Wasserkdslen ausgeristet, die unter sich mit einer Rohr-
leitung verbunden sind, so daB der Kuhliflissigkeitsspiegel in allen Wasserkdsten immer gleich hoch ist.
Als Kihlwasserpumpe kommt entweder eine Zahnradpumpe oder auf besondere Bestellung auch eine
elektrische Pumpe zur Anwendung.




iI. HANDHABUNG

EINSTELLUNG DER DREHZAHLEN

Das Einstellen der Drehzahlen der Arbeitsspindel erfolgt durch die Hebel 2, 3 und 4 (Abbildung 3) und
darf nur im Auslauf (Nachlaufen der ausgeriickten Maschine) erfolgen. Die Stellung der Hebel erfolgt
nach dem am Spindelkasten angebrachten Metallschild, auf dem, bei gegebenem Durchmesser und
Schnittgeschwindigkeit, die zugehérige Drehzahl und Hebelstellung leicht abgelesen werden kann. Die
Drehzahlen sind nach den Normdrehzahlen fir Werkzeugmaschinen gewdhli. Der Drehzahlbereich
verschiebt sich je nach der GréBe der Drehbank und deren Verwendungszweck nach oben oder unten.
In_Abbildung 4 ist ein Beispiel einer Drehzahltabelle wiedergegeben.

Die Hebel werden in den Arbeitsstellungen der zugehérigen Zahnrdder arretiert, und es ist darauf zu
achten, daBl die Hebel nur von der einen in die andere Stellung geschaltet werden und nicht zwischen
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Abbildung 4

zwei Arretierstellungen belassen werden, da in letzterem Falle die Méglichkeit besteht, daB die Zahn-
rdder noch einige Millimeter kdmmen, wodurch die Zdhne infolge Uberlastung beschddigt werden.
Besondere Beachtung bitten wir dem Hebel 2 zu schenken. Wird dieser zwischen den beiden Rasten in
Mittelstellung belassen, so wird infolge der hohen Umdrehungszahl der Antriebswelle das Einschieben
des ersten Rdderpaares auBerordentlich erschwert, wodurch Beschddigungen an den Stirnseiten der
Zihne auftreten konnen.

Hebel 5 dient zum Einriicken des Vorschubantriebs sowie der Leitspindel fiir Normal- und Steilgewinde.
Fir die Vorschibe und normalen Gewinde steht der Hebel 5 in der in Abbildung 3 gezeigten Stellung.
Fir das Schneiden von Steilgewinden wird der Hebel 5 nach der andern Seite geschwenkt. Hebel 6
betdtigt ein im Spindelkasten eingebautes Wendegetriebe zur Anderung der Drehrichtung der Leit-
spindel (siehe auch Abschnitt »Das Gewindeschneiden).

EIN- UND AUSRUCKEN DER ARBEITSSPINDEL

Das Ein- und Ausriicken sowie das Umsteuern der Hauptspindel fiir Rechts- oder Linkslauf erfolgt durch
den unten am Bett befindlichen Hebel 1 oder vom Schlitten aus durch den Hebel 8 (Abbildung 3). Die beiden
Hebel 1 und 8 betdtigen die im Spindelkasten auf der ersten Antriebswelle angeordneten Lamellen-
kupplungen fir Vor- und Riicklauf. Beim Einriicken dieser Lamellenkupplungen ist darauf zu achten,
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daB der Hebel 1 oder 8 bis in seine Endstellung, in der er sich nicht mehr weiter bewegen 1aBt, gedrickt

wird. Hierzu ist anfangs ein leichter, zum SchluB aber ein mehr stoBartiger, kréftiger Druck erforderlich.

Beim Verschieben der Kupplungsmuffe »K« (Abbildung 5) nach rechis bzw. links kommt die Schait-

klinke »H« bzw. »J« unter die Kupplungsmuffe zu liegen, wie Abbildung 6 zeigt.

K Wird die Maschine vorwiegend
fir hohe Drehzahlen benutzi,
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so ist das vordere Lager der
o Y, -/ & Ar:::eitsspindhel n:r Leich'r einzu-
B e s, Tl e 5 stellen, wdhren ei vorwie-
= -E : & - gender Verwendung niedriger
. A Drehzahlen das Lager etwas
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Wt \ Wyz m dichter gestellt werden kann

H (siehe Seite 13).

Abbildung 5 Abbildung 6

AUSRUCKBARER RUCKLAUF

Der Ricklauf der Maschine ist durch einen an der hinteren Spindelkastenseite angeordneten Hebel aus-
riickbar. Fir Arbeiten, bei denen der Riicklauf nicht gebraucht wird, soll dieser entsprechend dem bei
dem Hebel angebrachten Schild abgeschaltet werden. Es wird dadurch eine unnétige Erwdrmung der
Lamellenkupplung vermieden.

VORSCHUBEINSTELLUNG

Die Maschine ist normalerweise mit einem Universal-Nortonkasten D. R. P. oder auf besonderen Wunsch
mit einem besonderen Vorschutkasten ausgeriistet. Die Verschibe, die nach der Feinreihe der Norm-
drehzahlen abgesiuft sind, werden durch die Hebel A, B, C und Nortonschwinge 7 nach der oben auf
dem Deckel des Nortonkastens angebrachten Vorschubtabelle eingestelit. Die Einstellung der Hebel
kann bei kleinen Werkstiickdrehzahlen wéhrend des Ganges der Maschine vorgenommen werden, bei
hohen Drehzahlen ist es jedoch nétig, die Hebe! bei abgeschaltetem SchicBkasten nur im Nachlaufen zu
schalten. Der Hebel D dient zum Einriicken der Leit- oder Zugspindel.

EIN- UND AUSSCHALTEN DER VORSCHUBE

Abbildung 7

Das Ein- und Ausschalten der Verschiibe erfolgt vom SchioBkasten aus durch Hebel 11. Dieser schalfet
eine Fallschnecke durch Anheben ein, durch Niederdriicken wird sie ausgeschaltet. Diese Fallschnecke
wirkt auch zugleich als Sicherheitskupplung bei Uberlasiung der Maschine. Die Selbstauslésung der Fall-
schnecke kann durch Anziehen bzw. Lésen der Mutter 16 (Abbildung 7) je nach dem abzunehmenden
Spanquerschnitt reguliert werden. Beim Handtransport und zwar ldngs durch das Handrad 17 und plan
durch die Supportkurbel 18 ist die Fallschnecke stets durch Niederdricken des Hebels 11 auszuschalten.




DAS GEWINDESCHNEIDEN

Die in nachstehenden Tabellen und Berechnungsbeispielen aufgefihrien Zdhnezahlen der Wechselrider
sind je nach der GréBe der Einheitsbdnke verdnderlich. MaBgebend sind hierfir die an der Maschine an-
gebrachten Metalltabellen,

Beim Aufstecken der Wechselrdder ist darauf zu achten, daB der Stelleisenbolzen kriiftig angezogen wird,
um damit ein Hineinziehen oder Herausdriicken der Wechselrdder zu vermeiden.

Uber die fir jede Gewindeart aufzusteckenden Wechselrider gibt die an der Maschine angebrachte
Gewindeschneidtabelle AufschluB.

NORMALE GEWINDE

Fir das Schneiden der normal steigenden Gewinde nach der am Nortonkasten angebrachten Tabelle ist
der Hebel 5 (Abbildung 3) nach links zu schwenken. Die gewiinschten Gewindesteigungen werden mit
den am Nortonkasten befindlichen Hebeln nach der Tabelle eingestellt. Hebel 6 betdtigt das Wende-
getriebe fiir Rechts- und Linksgewinde.

STARK STEIGENDE GEWINDE

Fir das Schneiden steilgéingiger Gewinde schwenkt man den Hebel 5 nach rechts. Wird nun mit Vorgelege
gearbeitet, so erhalten die Wechselrdder ihren Antrieb nicht von der Arbeitsspindel, sondern von der
dem Rddervorgelege vorgelagerten Welle. Infolgedessen werden die auf der Gewindetabelle verzeichneten
normalen Gewindesteigungen um den 4- oder 16fachen Betrag erhht, entsprechend der mit dem Hebel 4
(Abbildung 3) eingestellien Vorgelegeiibersetzung 1:4 bzw. 1:16. Auf der am Nortonkasten befindlichen
Tabelle sind die fiir Millimeter und fir Modulgewinde auf diese Weise erzielbaren Steilgewinde angegeben,
Bei Whitworth-Gewinde wiirde man ebenfalls den 4- bzw. 16fachen Betrag der auf der Tabelle angegebenen
Normalgewinde schneiden. Soll z. B. mit dem Vorgelege 1:16, also Hebel 4 auf 1:16, eine Steigung von
27 geschnitten werden, so sind die Hebel am Nortonkasten nach der Tabelle auf 8 Gang einzustellen, denn:

316" = Y3 = 8 Génge auf 1”.

BERECHNUNG DER WECHSELRADER
FUR AUSSERGEWOHNLICHE STEIGUNGEN

1. Fir Whitworth-Gewinde nach dem Metallschild auf dem Nortonkasten ist die Wechselrdderiber-
setzung 71:71 Zdhne unter Zwischenschaltung des 120zidhnigen Wechselrades vorzunehmen. Falls eine
in der Tabelle nicht aufgefihrte Steigung benétigt wird, so ist nach folgendem Beispiel vorzugehen: Es
sollen 15 Gdnge auf 1 engl. geschnitten werden. Man sucht einen in der Tabelle angendherten Wert, z. B.
14 Ginge und stellt auch danach die enisprechenden Hebel am Norfonkasten bzw. Spindelkasten ein.
Die Rdder auf dem Stelleisen sind dann in dem Verhdlinis

1 14 70
;—1 X 3=7 Zdhne aufzustecken.

Whitworth-Gewinde
Hebel A auf Whitworth-Gewinde, Hebel C auf Mitteistellung
Wechselradantrieb 71 : 120 : 71
Géinge auf 17 Hebel Ginge auf 1 Hebel Génge auf 17 Hebel Giinge auf 14 Hebel Stellhebel
B e (i o e . 1 |
126 o0 13 6 s | 2 |
|24 12 IS _ 3 ; L 8
28 | MY | 5% 2/s e e
e a?;f il | mBJf - /s a?:f [ /e u?;f btd
2 gy L 10 m LS |y _2s I =6 0
20 10 s 2y, 7
A | 9 T L 2 B
Y 9 &/ % 278
16 8 4 | 2 10

2. Fir metrische Steigungen gilt ebenfalls wie beim Whitworth-Gewinde die Scherenibersetzung 71:74.
Wird eine in der Tabelle nicht vorhandene Steigung verlangt, so ist wie beim Whitworth-Gewinde-Bel-
spiel zu verfahren, z. B. es sollen 25 mm Steigung geschnitten werden. Man sucht einen angendherten
Tabellenwert und stellt auch hiernach die Hebel am Nortonkasten und Spindelkasten ein. Wahlt man
24 mm Steigung, so errechnet sich die Wechselrdderibersetzung zu

71 25 75 _.

71 Xu= 72 Zdhne.




Metrisches Gewinde
Hebel A auf Metrisches Gewinde . Wechselradantrieb 71: 71

B Hohe Sieigung
Normale Steigung orgelegehebel am Spindelkasten steht:
SIeigung | pgpet Sl | Hebel SIeigung | pgpel Stell- | Hebel Steigung | 4.4 1116 Stell | Hebel Stelgung | ¢ ; 16
[ ' 375 3 | Caufll | 15 3 [Caufll | .60
1| 5 | Caufl | 4 5 | Caufl | 16 5 | Caufl | 64
™~ B 4,5_ ] 7 | Caufll 18 B 7 Caufll_ 72 al
125| B 9 [Cauti| 5 | B[ 9 |Cavtn| 20 | B | 9 [Cautil | 80 | B
auf . auf — auf | auf |— auf
v 55| |10 | Caufl | 22 |y | gy |10 |Caufl | 8 |y
I e 10 | Cavfli | 90
1,5 11 | Cauflll 6 11 | Cauflll| 24 11 | Cauflll 9
1,75 10 | Cauflll 7 10 | C auflil 28 | 10 | Cauflil| 112
. 7.5 | 3 | Cauftl | 30 3 [ Caufil | 120
L2s 5 Caufl | 8 5 Caufl | 32 5 | Caufl | 128
2,25 7 | C auf ll_ 9_ - 7 | Caufll 36 B o 7 | Caufll 144
25 | B9 [Cauvfii | 10 9 | Caufll | 40 9 | Caufll | 166 | B
| auf - auf auf | auf auf
2,75 I 10 Caufl 1" 1 10 Caufl 44 I i _10 C aufl 176 I
k| - i 45 10  Caufil | 180 |
3 11 | Cauflll| 12 11 | Cauflll| 48 1 | Cauflll| 192
35 | | 10 Cauflll| 14 10 | Cauflli 56 10 | Cauflll| 224

3. Fir Modul-Gewinde und Diametral-Pitch-Gewinde (letztere Tabelle als Metallschild nur gegen
120

Berechnung) betrdgt die Wechselrdderiibersetzung

71

96

10 e,
113x Zéhne

Modul-Gewinde

Hebel A auf Metrisches Gewinde

Hohe Steigung
Normale Steigung Vorgelegehebel am Spindelkasten stehi: T
[ Stei. ) Stei- === Stei- stk | o P
I:E"ZZ Hebet | el | Hiebel :13'3:: Hebel | Stell | Hebel ;EE:I 1:4(1:16/380 | Hebel :E:luw T
T T 3,75 3 [Caufll] 15
0,25 5 [ Caufl |1 5 [Caufl | 4 5 |Caufl | 16
B B 45| B | B| 7 |Caufll| 18 | B
auf 1,25| auf [ 9 |Caufll | 5 |avf{auf 9 |Caufll| 20 |auf
1,5 11 [Cauflll| 6 | 11 [Cauflll]| 24
1,75 10 [Cauflll| 7 10 |Cauflll| 28
ik 7.5 3 [Caufll| 30 |
05| | 5 Caufl |2 | 5 |Caufl | 8 5 [Caufl | 32 |
|22 7 |Caufll| 9 7 |Caufll | 36
. 25| B [ 9 |Cavtnfto | B| Bl 9 cavtn| 40| B
—— auf auf — auf | auf auf| a ¢
i _ 2,75 i 10 |Caufl |11 1 il 10 |Caufl | 44 | b*d
10 |Caufll | 45 Zighnezahl siehe
0.75 11_[Caufill[3 11_|Cauflil|12 |11 |Caufin| 48 RtEiile
| 3,5 10 |Cauf1llf14 10 |Cauflll| 56




Diametral-Pitch-Gewinde
Hebel A auf Whitworth-Gewinde, Hebel € auf Mittelstellung
Hohe Steigung
Normale Steigung Vorgelegehebel am Spindelkasten steht: Aufstecken der Wechsel-
- - — —| —_ - rédder auf Modul-Gewinde
Stellhebel | Hebel | SIIUNS | pyeper | Steigung | 4.4 | 4,146 ‘ Stelgung | 1, g | e gin0
10 | 3 8 _ 2 05
9 36 9 | 225 |
8 38 9,5 | _i
7 40 ‘ 5 110 o ' 5 25 | y
: 8 e
2P| auf &2 . auf | 105 auf | auf — | auf = |
S w4 oy |11 I 275 | ¢ |
& 46 "5 7 _‘ :
i P 3 el BB Con | F
) 52 13| 325 | i \
1 56 14 SR :
10 64 16 | | 4 1
9 72 8 | 45
8 76 | 19 ! 4,75 =
20 N R T (S (e (T
| a (4
6 auf |_~§4__ auf 2| auf | auf S auf | *q
5 v 88 no| 2 I ! v | 33 it . N
4 92 | 23 RS 750 0 Zighnezahl siehe
== —_— { e Metallschild
3 % | 2% 6 | 1,5
L ¥e ! .-
2 | 104 | 2% |65 e
1 112 | 28 | 7 1,75

Ist hierbel eine in der Tabelle nicht aufgefiihrie Steigung erforderlich, so berechnen sich die Wechsel-
réder nach folgendem Beispiel:
Es soll Modul 8,5 auf der Drehbank geschnitten werden. Man wdhlt eine benachbarte Steigung und stellt
auch hiernach die Hebel an Nortonkasten und Spindelkasten ein und beriicksichtigt diese Steigung bei
den Wechselréddern. Wird in vorliegendem Falle Modul 10 gewdhlt, so ergeben sich die Wechselrdder zu
71 120 85 71 85
9% XT3 % 40 T8 X 113
4, Um fir besondere Félle Gewinde mit erhohter Genauigkeit unter Ausschaltung des Nortonkastens
schneiden zu konnen, ist eine direkte Kupplung der Leitspindel vorgesehen, wobei die Hebel nach Seite 4
und 5 zu schalten sind. Es muB dabei mit Wechselrddern gearbeitet werden. Die Berechnung der Wechsel-
rdder ist einfach, und es ist nach folgendem Beispiel zu verfahren:

a) Giéinge auf 1”7 engl. bzw. Zollsteigung. Es soll 5/16” Steigung geschnitten werden.

2x5
Da die Leitspindel 2 Gédnge auf 1 engl. hat, betrdgt die Ubersetzung »—%- = }g = 1—71% Zéhne.

b) Metrische Steigungen. Fir metrische Steigungen empfehlen wir als Grundibersetzung die Wechsel-

61 37
rdder: 65 X © Zdhne, die in Verbindung mit der */s"-Leitspindel den mathematisch genauesten Wert

von 9 mm ergeben.
Will man z. B. 5 mm Steigung schneiden, so betrdgt die Wechselrdderibersetzung:
ﬂ><g><E ﬂ><EZéihne
65 49 9 117 98 ‘ )
Beim Festlegen der Wechselrdderiibersetzungen ist Riicksicht auf die GréBe der Schutzhaube und auf

das Stelleisen zu nehmen. Wir sind auf Anfrage bereit, die Wechselrdder zu bestimmen und anzubieten.
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Vorschiibe
in mm bel einer Umdrehung der Arbeitsspindel
Léngsgang Piangang
| Hebelstellungen B auf: Hebelstellungen B aquf:

Hebel A auf: I Stelthebel Hebel C auf: I , i i i v I ’ I | mo | v
~ Metrisch | 10 10 21 [ 1,05 [ 053 | 0265| 071 | 0,355 | 0,18 | 0,09
| 10 1,9 0,95 0,475 0,235| 0,63 | 0,315 | 0,16 | 0,08

9 1,7 0,85 0,42 | 0,21 0,56 | 0,28 0,14 | 0,071
Whitworth 7 | Mittelstellung | 1,5 | 075 | 0,375 049 | 0,5 | 0,25  0,125| 0,063
| 4 | 1,32 | 0,67 | 0,335| 0,17 | 0,45 | 0,225 0,112 0,056
__ N[ | 118 06 | 03 | 015 | 04 | 02 | 01 | 005
PRSI I B e ) S U e L

Die Werte obiger Vorschubtabelle sind je nach der GréBe der Drehbank geringen Anderungen unterworfen.
Bei Benutzung der im Spindelstock eingebauten Steilgewindeeinrichtung vergréBern sich die obigen Vor-
schiibe um das 4- bzw. 16fache.

Bei Maschinen ohne Leitspindel, welche also auch keine Steilgewindeeinrichtung besitzen, sind nur die
normalen Vorschibe laut der am Vorschubkasten angebrachten Tabelle vorhanden.

Mehrgiingige Gewinde. Fiir das Schneiden mehrgdngiger Gewinde liefern wir gegen Mehrpreis eine
Einrichtung, die das genauve Schneiden dieser Gewinde wesentlich erleichtert, so daB wir diese Ein-
richtung dringend zur Anschaffung empfehlen. Das auf der Spindelstockwelle sitzende Wechselrad ist
bei dieser Einrichtung mit einem 60zdhnigen, auf der Welle verschiebbaren Rade gekuppelt. Vor Beginn
des Schneidens eines mehrgéngigen Gewindes ist zu beachten, daB der mit »0« bezeichnete Zahn der
Zahnkupplung a in die mit »0« bezeichnete Licke des Stirnrades b eingekuppelt ist. In dieser Stellung
wird der erste Gang des Gewindes geschnitten. Fir das Einstellen der Maschine zum Schneiden eines
weiteren Ganges ist die Schraube c zu I6sen, die Aufsteckscheibe d abzuziehen und die Zahnkupplung a
aus den Zdhnen des Stirnrades b herauszuziehen. Nun wird durch Drehen der Hauptspindel oder der
Wechselrdder die Zahnkupplung a gegeniber dem Stirnrad b um so viel gedreht bis der mit »0« be-
zeichnete Zahn in die auf dem am Wechselrad angebrachten Kreisschild ndher bezelchnete Liicke ein-
geschoben werden kann. Hierbei ist die untenstehende Tabelle zu beachten. Die Aufsteckscheibe d wird
aufgesteckt, die Schraube ¢ angezogen und der Gewindegang kann geschnitien werden. Es ist zu beachten,
daB die Teilung immer in derselben Richtung erfolgt.

Stellung des
4 444 Hebels 6 auf Stellufnsgi qles Hgbjls 6
N Normalgewinde aut stefgewince
. e Hebel 114 st1eht auf | Hebel 4 steht auf | Hebel 4 steht auf
rd S
= / Mehr- 1:4 1:4 1:16
- o gdngige 1 :16
~zmayg ) Gewinde Zahnkupplung auf der Herzwelle wird verstellt um:
S=Sheipe x 3 Um- Anzahi Um- | Anzahl Um- Anzahl
h drehungen Zdhne drehungen i Zéhne drehungen | Zéhne
2 |y 30 | 2 | 120 | 8 [ 480
3 Yp | 20 | 1Yy | 80 | 54 | 320
4 Yo | 15 1 | 60 | 4 240
N 5 /s 12 4/s 48 | 3 | 192
= 6 g 10 s | 40 2/, | 160

Die GréBe der Verdrehung der 60zdhnigen Zahnkupplung betrdgt, wenn m die Zah! der
Mehrgdngigkeit ist 1
bei normaler Steigung 4

bel steiler  Steigung %— bzw. ::

also bei 5gdngigem Gewinde, hergestellt mit 16fachem Steilgewinde 1—56-~==31/5 Umdrehungen.




GEBRAUCH DES KONUSLINEALS

Die Steigung des zu drehenden Kegels wird nach der Gradeinteilung mit der Spindel B eingestellt, und
darauf das eingestellte Lineal durch Anziehen der Schrauben C fest mit dem unteren Schieber D ver-
bunden. Ebenso ist der Kioben am Bett mittels der Schraube A fest am Bett anzuklemmen. Fir das Vor-
drehen des Kegels wird der Hebel | fest angezogen, wihrend Hebel Il gelSst bleibt. Ein Nachstellen des
Drehstahls ist dann mittels der Handkurbel ohne weiteres méglich, da die Bewegung vom Konuslineal
auf den Unterschieber Gber eine Teleskopspindel geht. Um nun fiir das Fertigdrehen des Kegels bzw.
fir das Drehen genaver Kegel jeden toten Gang aufheben zu kénnen, kann nach dem Festziehen des
Hebels | durch Anziehen des Hebels Il der Schieber E mit dem Supporischieber starr verbunden werden.
Die Stahlzustellung ist nur méglich, wenn Hebel |l wieder gel&st wird.

Fir das Zylindrischdrehen sind die Schrauben A zu lésen und Hebel | fest anzuziehen.

Wi
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lll. INSTANDHALTUNG

Fir die Instandhaltung und damit fir die Lebensdauer der Maschine ist eine richtige und zuverldssige
Schmierung besonders wichtig. Es sei deshalb an dieser Stelle auf den Abschnitt »die richtige Schmierung«
besonders hingewiesen. Im Gbrigen ist in diesem Abschnitt die Nachstellung der dem Verschiei unter-
worfenen Teile beschrieben.

NACHSTELLEN DER LAMELLENKUPPLUNG

Sollte die Durchzugskraft der Maschine nach einiger Zeit erheblich nachlassen, so ist, sofern die Maschine
Riemenantrieb besitzt, zundchst zu untersuchen, ob sich die Riemen nicht Giber ein unzuldssiges MaB

[LET PR

L

(I

Abbildung 9

— w79

gelingt haben. Ist letzteres nicht der Fall, so wird mit groBer Wahrscheinlichkeit durch Nachstellen der
im Spindelkasten eingebauten Lamellenkupplung der Ubelstand beseitigt sein. Die fir die Nachstellung
notwendige Zugdnglichkeit der Kupplung wird durch Aufklappen des Spindelkastendeckels erméglicht.
Die Nachstellung erfolgt durch die Rundmuttern RV fir die
Vorlauf- und RR fiir die Riicklaufkupplung (siche Abbildung 9).
Dabei ist der Federbolzen F so weit niederzudriicken, daB sich
die jeweilige Muffer nach dem entsprechenden Lamellenpaket
schrauben l&Bt, bis nach Einschalten des Hebels 1 die Lamellen
wieder geniigend Anpressungsdruck haben.

(I_

NACHSTELLEN DER BREMSE

Die im Spindelkasten eingebaute Bandbremse wird durch die
beiden an der hinteren Spindelkastenwand befindlichen Sechs-
kantmuttern nachgestellt (Abbildung 10).

Abbildung 10
NACHSTELLEN DER HAUPTSPINDELLAGER FUR DIE MODELLE E 2-V 6

Die Nachstellung der Hauptspindellager fiir die Modelle E 7, E 8 und V 8 hat nach Vorschriften der im
Spindelstock angebrachten Metallschilder zu erfolgen.
Soll das vordere Hauptspindellager dichter gestellt werden, so ist die Mutter M 1 (Abbildung 11)

' Mé& M3 R G2 M?
e

TR

Z //A’/////A

2277777

LN
_,\\\x.m&\ A

Abbildung 11
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anzuziehen, nachdem die Mutter M 2 gel&st wurde. Das Anziehen darf nur so weit geschehen, daB sich die
Arbeitsspindel bei abgeschaltetem Rddergetriebe mit dem Scheibenrand R von Hand noch gut drehen
1aBt. Darauf ist die Mutter M 2 wieder fest anzuziehen. Soll das Lager loser gestellt werden, so ist nach
Lésen der Mutter M 1 die Mutter M 2 etwas anzuziehen und darauf die Mutter M 1 wieder festzuziehen.
In axialer Richtung wird die Spindel in unserem Werk so eingestellt, daB eine Nachstellung nicht mehr
notig wird. Soll trofzdem aus irgendeinem Grunde, vielleicht nach erfolgtem Ausbau der Arbeitsspindel,
eine Neueinstellung der Ldngslager an dem hinteren Arbeitsspindellager erfolgen, so ist in folgender
Weise zu verfahren:

Nach Lésen der Mutter M 3 kann durch Anziehen der Muiter M 4 das innere Drucklager dichter gestellt
werden. Nach dem Dichterstellen ist die Mutter M 3 wieder fest gegen die Mutter M 4 zu ziehen. Hierbei
ist zu beachten, dafl die Ldngslager nicht UbermdBig fest gezogen werden, was durch Drehen mit der
Hand am Scheibenrand kontroltiert wird. Da durch Anziehen der Mutter M 4 zugleich auch das duBere
Kugellager angestellt wird, verschiebt sich die Arbeitsspindel etwas nach vorn. Das verdere Lager ist
also in diesem Fall ebenfalls, wie oben beschrieben, neu einzustellen.

Samtliche Ubrigen Wellen des Spindelkastens und des Nortonkastens laufen in Schrégrollenlagern. Diese
Lager werden von uns so eingestellt, daB sich die Wellen spielend leicht drehen lassen, da sich sonst
infolge der beim Laufen auftretenden Erwdrmung und der hierdurch bedingten Ausdehnung der Wellen
die Schrdgrollenlager festklemmen. Irgendeine Nachstellung dieser Schrégrollenlager seitens des
Empfidngers wird also Uberflissig. Wird aus irgendeinem Grunde einmal eine Welle demontiert, so ist
auf diese leichte Einstellung besonders zu achten. Die Einstellung dieser Lager geschieht mittels der an
den Stirnseiten Gberall sichtbaren Schrauben S 4, die gegen unbeabsichfigtes Lésen durch die Mutter M 4
gesichert sind (Abbildung 12).

/ | [ \ SUPPORT
4

Um den zwischen der Spindel und der Mutter unver-
meidlichen toten Gang zu beseitigen, ist die Spindel-
mutter im Unterschieber geteilt. Das Beseitigen des
toten Ganges geschieht durch Liften der Schraube 19
(Abbildung 13). Darauf Schraube 20 so weit anziehen,
daB sich die Schlittenspindel noch spielfrei drehen IaBt.
Hierauf ist die Schraube 19 wieder festzuziehen. Unter-
und Oberschieber sind in ihren prismatischen Fihrun-
gen durch keilférmige Leisten nachstellbar. Die Nach-
stellung geschiehtdurchdieSchrauben 24 (Abbildung14).

Abbildung 12

[

Abbildung 18
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a2
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IV. DIE RICHTIGE SCHMIERUNG

Unsere Einheitsdrehbénke missen als hochwertige Werkzeugmaschinen sorgféltig gewartet werden,
und es ist daher auf gute Schmierung und Auswahl der richtigen Schmierdle besonders Wert zu legen.
Wir haben deshalb bei dem Entwurf der Drehbénke auch den Schmiereinrichtungen besondere Beachtung
geschenkt, um auch bei héchster Leistung Betriebsstdrungen auszuschlieBen.

Die wichtigsten Teile, die fir die Schmierung in Frage kommen, sind der Spindelkasten und seine
Lager. Hierfiir ist eine im Spindelkasten angeordnete Olpumpe vorgesehen, die ihren Antrieb durch die
Aniriebswelle erhdlt. Die Olpumpe saugt das Ol aus einem im Bett unterhalb des Spindelkastens sitzenden
Behdlter und fihrt es einem Verteiler zu. Ein an der Vorderseite des Spindelkastens befindliches Schauglas L
(Abb. 3) zeigt den Olstrom der arbeitenden Pumpe. Durch Olrohre werden die Hauptlager geschmiert
und auBerdem die Zahnrdder im Spindelkasten mit Ol berieselt. Das sich am Spindelkastenboden
sammelnde Ol flieBt durch ein AbfluBrohr in den im Bett befindlichen Olkasten zuriick. Bevor das Ol
von neuem angesaugt wird, muB es erst, um etwaige Schmutzteilchen abzusondern, den in der Kastenmitte
angebrachten Olfilter durchlaufen. An der vorderen Stirnseite des Olk astens befindet sich auBer einem
Olstandsglas ein Oluberlaufstutzen, der zu reichlich eingefiilites Ol nach auBen auslaufen liBt. Es ist
darauf zu achten, daB es nicht innerhalb des Bettes Gberlduft, da hierbei das Fundament zerstsrt oder auch
im FuB elektrische Schaligerdte gefdhrdei werden kdnnien. Mit Riicksicht auf das allméhliche Losldsen von
Unreinigkeiten muB bis zum génzlichen Einlaufen der Getriebe und Lager das Ol im Olbehdlter einige
Male ernevert werden, und zwar hat es sich als am zweckmaBigsten erwiesen, die Erneverung des Ols das
erstemal nach 14 Tagen, dann nach weiteren 4 Wochen und spéter alle 6 Wochen vorzunehmen. Beim
jedesmaligen Auswechseln der Olfiilllungen muB der Offilter einer besonderen Behandlung unterzogen
werden. Er ist sorgfdltig mit Putzél auszuwaschen und darf erst nach vollstandigem Trocknen wieder
eingesetzt werden. Zwecks Ausbauves des Olbehdlters sind die zwei an der Stirnseite angebrachten
Befestigungsschrauben sowie die im Spindelkasten befindliche Verschraubung fir das Saugrohr zu 15sen
und dann das Saugrohr auszuheben (nur fir die Modelle E 2—V 6); der Kasten l&Bt sich dann nach vorn
herausziehen. Nach erfolgter Entleerung schreitet man zu einer grindlichen Reinigung des Spindel-
kastens und des Olkastens. Zu diesem Zweck spilt man den Spindelkasten und die Lager grindlich mit
Puizdl aus und fadhrt so lange fort, bis samilicher angesammelfer Schmutz beseitigt ist. Eine Auftillung
des Frischdls darf nicht eher erfolgen, als bis das Putzél in den Lagern getrocknet ist, d. h. bis die
Lager im Innern vollstindig trocken geworden sind. Es ist strengstens darauf zu achten, daB bei der
Reinigung der Gehduse und Lager keine Putzwolle verwendet wird.

Zur Schmierung der Lager des Nortonkastens dient eine sich Uber die ganze Lidnge des Nortonkastens
erstreckende Olkammer, von der eine Anzahl mit Dochten versehene Rohre nach den zugehdrigen
Lagern fihren. Zum Nachfillen dieser Olkammern ist der auf dem Nortonkasten lose aufliegende Deckel,
der gleichzeitig die Gewinde- und Vorschubtabelle trdgt, abzuheben. Das Nachfilien hat wdchentlich
zvu erfolgen. Unter diesem Deckel befindet sich noch die nicht mit Docht versehene Schmierstelle fir die
verschiebbare Nortonschwinge. Dabei ist die Nortonschwinge in Loch 11 zu schalten. Weitere Hand-
schmierstellen sind das Antriebslager am Spindelstock bei Einscheibenantrieb (Klappsler), das hintere
Leitspindellager (2 Klappéler), die Spindel zum Verstellen der Reitstockpinole, die Supporigleitbahnen
und die Supportspindeln. Diesen letztgenannten Stellen wird das Schmiersl durch Schmierlécher zu-
gefihrt, die durch Schrauben oder Deckel verschlossen sind. In der Zeichnung sind sie durch einen roten und
schwarzen Kreis gekennzeichnet. Auch die Einfilléffnungen der beiden Schmierstellen des SchloBkastens
sind durch Schlitzschrauben bzw. Deckel verschlossen. Unter diesen liegen Olkammern, von denen Rohre
zu den Lagern des SchloBkastens fihren. Die im SchloBkasten befindliche Fallschnecke lauft in Ol, das
durch die Offnung rechts am SchloBkasten eingefiilit wird, und zwar so weit, daB der Olstand die Hohe
bis dicht unter der Offnung erreicht.
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Erforderliche Olmenge:

Nortonkasten
Modell Spindelkasten v. SchloBkasten
_E2,V2,E3 Vs [ 9 | 21
E4 V4, E5 VS 12l ool
| EG Ve - - b 14y § _6r
E7,ES8 V8 151 101

RICHTIGES SCHMIEREN

Olpumpe im Spindelstock saugt aus dem Olbehdlter unterhalb des Spindelkastens,
das Ol flieBt durch ein Ablaufrohr zuriick. In der Mitte des Olbehdlters Olfilter.
An der Vorderseite Olstandsglas und Uberlaufstutzen. Olerneverung erstmalig nach
14 Tagen, dann nach 4 Wochen, spéter alle 6 Wochen. Bel Auswechselung der
Olfillung Olbehdlter und Filter herausnehmen und sorgfdltig mit Putzé] auswaschen,
dabei Saugrohr von der Verschraubung l6sen und anheben. Bei Reinigung keine
Putzwolle verwenden, da sich sonst Saugleitung verstopft. (Siehe auch ausfihr-
liche Anweisung Gber »Die richtige Schmierung« auf Seite 15.)

Als Anhalt for die Auswahl des Schmiermittels nennen wir:
GARGOYLE VACTRA OEL MITTELSCHWER X

fiur die Wdédlzlager der Elektromotoren:

GARGOYLE GREASE BRB

von der

DEUTSCHEN VACUUM OEL A.-G., HAMBURG

oder

VOLTOL GLEITOEL Il im Avsianda SHELL OELBC 8
for die Wédlzlager der Elektromoforen:

SHELL FETT FP 4 in Avsianda SHELL FETT VW

von den Shell-Geselischaften, in Deuvischland:
Rhenania-Ossag, Mineralélwerke A.-G.

oder

OLEX-WERKZEUGMASCHINENOEL E 45
fior die Wdlzlager der Elektromotoren:

BP-WALZLAGERFETT

von der OLEX DEUTSCHE BENZIN=- UND
PETROLEUM-GESELLSCHAFT m. b. H.

oder ein anderes Markendl mit gleichen physikalischen Eigenschaften.
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V. BEDIENUNGSVORSCHRIFT
FUR UNSERE MODELLE W2—W38

Um die modernen Schneidmetalle bei hohen Schnittgeschwindigkeiten in vollkommener Weise aus-
zunutzen, risten wir unsere Einheitsdrehbénke bei besonderer Bestellung auch mit einem Sonderspindel-
stock aus, der diese Forderung in bisher nicht bekannter Weise erfillt. Die Modelle fihren dann die Be-
zeichnung W 2—W 8. Dieser Spindelkasten hat ein Getriebe fir 2 parallele Drehzahlreihen, von denen
die eine Reihe iiber einen Riemen und die andere iber Zahnrédder auf die Hauptspindel tbertragen wird.
Je nach der Gré8e der Maschine verschiebt sich die nach den »Normdrehzahlen fir Werkzeugmaschinen«
abgestufte Drehzahlreihe nach oben oder unten. In Abbildung 15 ist ein Beispiel fir das an der Maschine
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Abbildung 15

angebrachte Schild zum Einstellen der Spindeldrehzahlen dargestellt. Der Spindelkasten besitzt weiter
ein Getriebe fir den Vorschubantrieb und zwar fir eine normale Vorschubreihe und eine Feinvorschub-
reihe. AuBerdem ist dieser Spindelkasten noch eingerichtet zum Schneiden steiler Gewinde.

Auch fiir diese Maschinen ist das in der vorliegenden Bedienungsvorschrift unter 1 »Aufstellung und
Inbetriebnahme« Beschriebene zu beachten.

Die Handhabung der Maschine ist bis auf die Einstellung der Drehzahlen ebenfalls gleich wie auf Seite 4 ff.
Fir das Einstellen der Drehzahlen ist jedoch folgendes zu beachten: Das Einstellen der 12 Grunddrehzahlen
erfolgt durch die Hebel 2 und 3. Mit dem Hebel 4 wird entweder das Rddervorgelege fiir die 12 niedrigen
Drehzahlen oder der Riemenantrieb, der im Innern des Spindelkastens angeordnet ist, fir die 12 hohen
Drehzahlen gekuppelt. Die Stellung der Hebel fir die einzelnen Drehzahlen ist aus dem an der Maschine
angebrachten Drehzahlenschild bzw. der hier als Beispiel beigegebenen Abbildung 15 zu entnehmen.
Das Ein- und Ausriicken der Maschine erfolgt, wie auf Seite 4 beschrieben, durch die beiden Hebel 1 und 8.
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Schmiertabelle

Sachgemike Schmierung ist fir die Befriebssicherheit unserer Maschinen von besonderer Wichtigkeit. Die richtige Anwendung
bestgeeigneter, fachménnisch ausgewdhlter Schmiermittel gestattet die Erzielung héchster Leistungen und die Vermeidung von
Stdrungen und deren Folgen. Nachstehende Tabelle enthélt eine Zusammenstellung der Schmiermittel, die sich zur Schmierung

der verschiedenen Maschinen bestens eignen.

Schmierstelle

Art der Schmierung

Erprobte Schmiermittel

Einheifsdrehbdnke
samiliche Olschmierstellen

Fettschmierstellen und Walizlager
der Elekiromotoren

Hobelmaschinen

Zweisténder und Einstinder
Oilfiillung

Leerlaufscheiben und Walzlager
der Elektromotoren

Einspindelautomaten
samtliche Olschmierstellen
Fettschmierstellen und Walzlager
der Elektromotoren

Kurbelwellendrehbdnke
samtliche Olschmierstellen
Fettschmierstellen und Waélzlager
der Elektromotoren

Bohrbinke

Schneckenradgetriebe unfer dem
Spindelkasten

samiliche Gbrigen Ulschmierstellen

Fettschmierstellen und Walzlager
der Elektromotoren

Revolver-Drehbidnke

samtliche Ulschmierstellen

Leerlaufscheiben, Wilzlager und
alle Gibrigen Fettschmierstellen

Umlaufschmierung und Handschmierung

Fettbiichsen und Fettfiillung

Umlauf- und Tauchschmierung und
Handschmierung

Fettbiichsen und Fetifullung

Tropfoler, Boschéler, Prefélpumpe

Fettbiichsen und Fettfiillung

Umlaufschmierung und Handschmierung

Fettftillung

Tauchschmierung

Umlaufschmierung und Handschmierung

Fettbiichsen und Fettiillung

Umlaufschmierung, Troptéler und
Handschmierung

Fettbiichsen, Fettfillung und
Handschmierung

Gargoyle Vactra Oel Mittelschwer X
Gargoyle Fett 1200

Gargoyle Vactra Oel Mittelschwer X

Gargoyle Fett 1200

Gargoyle Vactra Oel Mittelschwer X
Gargoyle Fett 1200

Gargoyle Vactra Oel Mittelschwer X
Gargoyle Fett 1200

Gargoyle Vactra Oel Extra Schwer X

Gargoyle Vactra Oel Mittelschwer X
Gargoyle Fett 1200

Gargoyle Vactra Oel Mittelschwer X

Gargoyle Fett 1200

Die vorgenannten Schmiermitte! sind Fabrikate der Deutschen Vacuum Oel Aktiengesellschaft, Hamburg, und im In- und Ausland
in gleicher Giite zu haben. Die Verkaufs-Abteilungen dieser Firma besitzen einen Technischen Dienst, dessen Ingenieure auf
Anfrage unentgelilich @iber alle Schmierungsfragen beraten, die fiir die einwandfreie Arbeitsweise der genannten Maschinen

von Bedeutung sind.
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Vereinigte Drehbank-Fabriken

Gebriider Boehringer G. m. b. H., Géppingen  Franz Braun A.-G., Zerbst
Heidenreich & Harbeck, Hamburg 33  H. Wohlenberg Komm.-Ges., Hannover

Priifschein der Einheitsdrehbank

Type £ 2 Drehlinge 1000

Fabr. Nr. —e=1465

Auftrag Nr. ... 2910

Empfanger:.anachol.

Komm. Nr. 1X8R8

& . Sohn,.

[

Zuld@ssiger Fehler

Festgesteliter

Gegenstand der Messung Fig | . w0 Sott | aber 400 St | Fohlor
Bett:
|
Bett gerade in Lingsrichtung: Riderplattenseite (nur nach oben gewdlbt) la ()£ l'i%)sog.OZ 1.?f liioso(()),OS | Oy 0e
au mm a mm
Desgl., gegeniiberliegende Seite 1b +001 | O bis 0,03 o
ufT0.02 auf 1000 mm| 0,005
a 000 mm
Bett eben in Querrichtung .. I e » '-I*‘o()d84 » ’T"é)dgll 0,005
a mm a mm
Gradlinigkeit der Supportfithrungen (nur fiir Maschinen iiber 3 m Dreh-
linge): Messung erfolgt mit Mefdraht und Mikroskop oder langem
Lineal no Foo oo cAf0n oo  oomlb whm ooy oo oo Mo oo 2 f0,01 uf0,01 N
auf 1000 mm auf 1000 mm
Reitstockprisma parallel zur Schlittenbewegung .. 3 0,02 0,02 0, ol
auf 1000 mm auf 1000 mm
|
Arbeitsspindel: |
Kornerspitze auf Rundlauf .. 4 0,01 | 0,02 0,0
Zentrierzylinder auf Rundlauf .. .. .. .. .. .. 5 0,01 | 0,02 o ¥ ,}35
Arbeitsspindel auf axial schiebende Bewegung .. .. .. .. .. .. 6 0,01 0,02 0’ b o
Kegel der Arbeitsspindel auf Schlag; grofiter Schlag, am 300 mm langen b4
DOIM GEMESSEN .. +v ee er  cr ae eaaeeeeeae e 7 0,02 0,02 o 005
Arbeitsspindel parallel zum Bett in der Senkrechtebene (nach dem freien | 2
Ende des Dornes nur steigend) . .. oA U -SOR .. 8a 0 bis 0,02 | 0 bis 0,03 O;Ol
Desgl. in der Waagerechtebene (das freie Ende des Dornes nur zur | auf 300 mm | auf 300 mm
Stahldruckseite gerichtet) . e N . Y BT &b 0 bis 0,02 | 0 bis 0,02 0, 005
auf 300 mm | auf 300 mm
Schlitten:
Obersupportbewegung parallel zur Arbeitsspindel in der Senkrechtebene e} 002 0,02 0,015
auf 300 mm | auf 300 mm
|
Reitstock:
Pinole parallel zum Bett in der Senkrechtebene (vorn nur steigend) .. 10a agfbfaoo;?lin agfblif)o Ogin 0,00
Desgl. in der Waagerechtebene (vorn nur nach Stahldruckseite) .. 10b ‘agfbligo 0’1(1)1111 agfbli(s)o O,I(l)]lm 0,01
Kegel in der Pinole parallel zum Bett in der Senkrechtebene (nach dem . ' .
freien Ende des Dornes nur steigend) .. .. .. . o oo .. ila Ofbéso 0,02 Of.b';?)o 0,02 0,00
Desgl. in der Waagerechtebene (das freie Ende des Dornes nur zur . - e ] o
Stahldruckseite gerichtet) vo oo mudilue Too Mo M SERNEG 11 b Ofbjlao 0,02 0fb31(s)0 0,02 0,02
Arbeitsachse (Dorn zwischen Spitzen) parallel zum Bett in der Senk- ey . | as 5
rechtebene (am Reitstock nur hoch) .. .. .. .. o .o .o . 12 0 bis 0,02 0,03 0,04
Leitspindel:
Stei igkeit der Leitspindel wird zugesichert 0,03 0,03 ———
cigungsgenauigkeit der Leitspindel wird zug er e e e
Leitspindel auf axial schiebende Bewegung .. .. .. .. .. .. .. 13 0,01 0,02 0,005
Leitspindellager fluchten miteinander (Lagerachsen parallel zur Bett- ’
fithrung) in der Senkrechtebene (Messung erfolgt in den Stellungen s
IHund TID) .. o0 ev ch o e ee e e ee e e e 14 a 01 0,15
Desgl. in der Waagerechtebene .. .. .. .. .. -e . ae el e 14 b 0,1 0,15 \ 0,05
Leitspindellager fluchten mit dem Mutterschlof in der Senkrechtebene ’
{Messung erfoigt bei geschiossenem Leitspindelschiof3, Support aut
Bettmitte stehend, mit der Messung I als Ausgangsmessung) .. .. 14 a 0,15 0,2 )
Desgl. in der Waagerechtebene .. .. . oo .. .. e o e 14 b 0,15 0,2 { 0,05
Genauigkeitsleistung der arbeitenden Maschine im Lieferwerk (gege- /
benenfalls vor der Fertigstellung der -Maschine zu priifen), Bank
dreht rund o+ o e e ee e ae e e es e ee e 0,01 0,02 0,004
Bank dreht zylindrisch (zwischen Spitzen) .. ; (3)6002 ; (3)6)02 o ; of
au mm | au mm
Bank dreht plan (nur hohl) 15 0 bis 002 | 0 bis 0,02 0, ol

a.300 mm @Ia.300 mm &

Lezomber 1939, GoZedacobi

Priifer

Betriebsleiter

Porm. 321/1. 6000 6.39. P. M.




_ Gebriider Boehringer G. m. b. H., Gdppingen « Franz Braun A.-G., Zerbst
Heidenreich & Harbeck, Hamburg 33 « H. Wohlenberg Komm.-Ges., Hannover
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Vereinigte Drehbank-Fabriken | r- x. £2-1463

Gebriider Boehringer G. m. b. H., Goppingen » Franz Braun A.-G., Zerbst 3510
Heidenreich & Harbeck, Hamburg 33 « H. Wohlenberg Komm.-Ges., Hannover Auftrag N[

Komm. Nr. 136 .

Empfanger-lienschel & Sohn,

Priifschein der Einheitsdrehbank

Type 52 Drehldnge 1000 rassel
. Zul@ssiger Fehler Festgestellter
Gegenstand der Messung FioA i Ehmsestie [ ber 400 Sp.H. Fehler
Bett:
Bett gerade in Lingsrichtung: Riderplattenseite (nur nach oben gewolbt) 1a | O bis 002 | 0 bis 0,03 O, 02
auf 1000 mmauf 1000 mm
Desgl., gegeniiberliegende Seite .. .. .. .. .. o oo o . 1b +0,01 0 bis 0,03 0,005
—002  auf 1000 mm
auf 1000 mm
Bett eben in Querrichtung .. .. .. .. .. .o e e el e oo lc +0,04 +004 | 0,005
auf 1000 mm auf 1000 mm
Gradlinigkeit der Supportfiihrungen (nur fiir Maschinen iiber 3 m Dreh-
linge); Messung erfolgt mit MeBdraht und Mikroskop oder langem
Lineal 5o BGo Bood 0o 0o OO ocom OO0 ome 9o 0o 00 so0 - 0O 2 0,01 0,01 -
auf 1000 mm/auf 1000 mm
Reitstockprisma parallel zur Schlittenbewegung .. .. .. .. .. .. 5 0,02 ' 0,02 0 ’ ol
auf 1000 mm/auf 1000 mm
Arbeitsspindel:
Kornerspitze auf Rundlauf .. 4 0,01 | 0,02 0,005
Zentrierzylinder auf Rundlauf .. .. .. .. .. 5 0,01 0,02 0.00
Arbeitsspindel auf axial schicbende Bewegung .. .. .. .. .. - 6 0,01 0,02 0’0o
Kegel der Arbeitsspindel auf Schlag; grofiter Schlag, am 300 mm langen g
Dorn GEMESSEN . v .2 ae e ae e enas e aa s 7 0,02 0,02 0,005
Arbeitsspindel parallel zum Bett in der Senkrechtebene (nach dem freien
Ende des Dornes nur steigend) .. .. .. .. .. .. .o .o . 8a 0 bis 0,02 | 0 bis 003 | 0, ol
Desgl. in der Waagerechtebene (das freie Ende des Dornes nur zur auf 300 mm | auf 300 |
Stahldruckseite gerichtet) .. .. .. .. .. . el o oo . 8h 0 bis 0,02 | O bis 0,02 | 0, o005
auf 300 mm  auf 300 mm
Schiitten:
Obersupportbewegung parallel zur Arbeitsspindel in der Senkrechtebene 9 0,02 0,02 0,015
auf 300 mm  auf 300 mm
Reitstock: |
Pinole parallel zum Beit in der Senkrechtebene (vorn nur steigend) .. 10 a 0 bis 001 | 0 bis 0,01 0,00
auf 100 mm | auf 100 mm
Desgl. in der Waagerechtebene (vorn nur nach Stahldruckseite) .. .. 10b | 0 bis 0,01 | 0 bis 0,01 0,01
auf 100 mm | auf 100 mm |
Kegel in der Pinole parallel zum Bett in der Senkrechtebene (nach dem . ‘ . |
freien Ende des Dornes nur steigend) .. .. ... oo .. .. 11a Ofb;s 0,02 Ofbls 0,02 0,00
Desgl. in der Waagerechtebene (das freie Ende des Dornes nur zur o _00 il VRS 1) L)
Stahldruckseite gerichtet) .. .. ov a2 e er ee e e e 11b Ofbls 002 | 0 bis 0,02 0,02
Arbeitsachse (Dorn zwischen Spitzen) parallel zum Bett in der Senk- auf 300 mm | auf 300 mm
rechtebene (am Reitstock nur hoch) .. .. .. .. .o oo .. . 12 0 bis 0,02 0,03 O, 04
Leitspindel:
Steigungsgenauigkeit der Leitspindel wird zugesichert 0,03 0,03 ————
auf 300 mm  auf 300 mm
Leitspindel auf axial schiebende Bewegung .. .. .. .. .. .. .. 13 0,01 0,02 0,005
Leitspindellager fluchten miteinander (Lagerachsen parallel zur Bett- 2
fithrung) in der Senkrechtebene (Messung erfolgt in den Stellungen |
I e o T R SRS 14 a 0.1 0,15 )
Desgl. in der Waagerechtebene .. .. .. .. .. .. .o e eo e 14 b 0,1 0,15 ) 0,05
Leitspindellager fluchten mit dem MutterschloB in der Senkrechtebene
(Messung erfolgt bei geschlossenem Leitspindelschlof3, Support auf
Bettmitte stehend, mit der Messung I als Ausgangsmessung) .. .. 14a 0,15 02 )
Desgl. in der Waagerechtebene on L N P 14 b 0,15 0,2 ) 0,05
Genauigkeitsleistung der arbeitenden Maschine im Lieferwerk (gege-
benenfalls vor der Fertigstellung der Maschine zu priifen), Bank
dreht rund o+ ce e ee v ee e e e e e e e 0,01 0,02 0,004
Bank dreht zylindrisch (zwischen Spitzen) .. .. .. .. . .. .. p 0,02 ; 0,02 ) ; Oi
auf 300 mm | auf 300 mm
Bank dreht plan (our hohl) .. .. <« .o .o . e e e e 15 | 0bis 0,02 | 0 bis 0,02 0,01
2.300 mm &a.300 mm &
Dezgiber 1039. .ges..dacobi .

Priifer . Betriebsleiter

Porm. 321/1. 6000 6.39. P. M.



Franz Braun A.-G., Zerbst

Vereinigte Drehbank-Fabriken

Gebriider Boehringer G. m. b. H., Gdppingen
Heidenreich & Harbeck, Hamburg 33 « H. Wohlenberg Komm.-Ges., Hannover
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