Maschinen-
Handbuch.

Maschinen-Type: Y 800

Maschinen-Nr.: 1049 . 2877 - Q7

BOEHRINGER

Technik aus Goppingen.



ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN

VORBEREITENDE ARBEITEN

MASCHINENPFLEGE

SPINDELKASTEN

GEWINDE-VORSCHUBGETRIEBE

BETTSCHLITTEN UND SCHLOSSKASTEN

SPANN- UND FUHRUNGSMITTEL

SONDERAUSSTATTUNGEN

URSACHEN FUR SCHLECHTE DREHERGEBNISSE .

ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG






Wir haben uns bei der Fertigung der Ma-
schine bemuht, alle Voraussetzungen dafir
zu schaffen, dafl sie lhnen ein treuer und
zuverlassiger Helfer sein kann. Nun bitten
wir Sie, die Hinweise unseres Handbuches
zu beachten. Sollten lhnen einmal bei der
Arbeit Fragen auftauchen, die Sie in diesem

Handbuch nicht beantwortet finden, dann

ziehen Sie bitte uns zu Rate. Damit wir
thnen so schnell wie méglich helfen konnen,
geben Sie bitte die Maschinen-Nummer an,
die am reitstockseitigen Bettende auf der

hinteren Bettwange eingeschlagen ist.

Wir winschen lhnen viel Freude bei lhrer

Arbeit und griflen Sie als lhre

GEBR. BOEHRINGER GMEH. HEIDENREICH & HARBECK H WOHLENBERG KOMM.-GES.
GUPPINGEN HAMBURG HANNOVER

“VEREINIGTE DREHBANK-FABRIKEN ¢

00.1046.5001-00/5.65



Maschinenabbildung Bedienungsseite




XX Bohrung fur Stahlstangen zum Transpor-
tieren der Drehbank

ECER Schrauben zum Ausrichten der Dreh-
bank

EXFE Maschinennummer

Spanfangschale

EEKE Druckknopfiafel mit Kontrollampe und
Druckknspfen zum Ein- und Ausschal-
ten des Antriebmotors

Bettbahnabdeckung

B3 Olschauglas fur Umlaufschmiereinrich-
tung im Spindelkasten und Vorschub-
Gewindekasten

EXXR Olschauglas fir Umlaufschmierung am
SchloBkasten

EXA Olstandglas am Vorschub-Gewinde -

kasten
} Hebel zum Einstellen der
B Hauptspindel-Drehzahlen

EIE} Drehzahlenschild

EXXd Schalthebel fur die Hauptspindelbe-
wegung

EXX Schalthebel fur die Hauptspindelbe-
wegung

EXI3 Hebel zum Umschalten von Gewinde-
steigungen auf Gewindegangzahlen

EIEN Hebel zum Ein- und Ausschalten und
Wenden der Leitspindel oder der Zug-
spindel

EXEl Wihltrommel zum Einstellen der Ge-
windesteigungen und Vorschiube
Schalthebel fur Gewindesteigungen und

EIE} Vorschibe

EXE® Hebel zum Einstellen der Gewinde -
und Vorschubbereiche

EIE Anschlag fur die Langsbewegung des
Bettschlittens

0.2. Nummern-Verzeichnis

B Handrad mit Skalenring fur die Plan-
bewegung des Planschiebers

Anschlag fur die Planbewegung des
Planschiebers

Drehgriff mit Skalenring fir Oberschie-
berbewegung

Bremsschraube an der Bettschlittenfiih-
rung

EEd Zahnstange fur Langsvorschubdes Bett-
schlittens

EXER Leitspindel

Xl Zugspindel

EXEl Schaltwelle

EXEN Sechskant zum Einstellender Vorschub-
kraft

EXH Hebel zum Schaltendes MutterschloBes
und der Uberlastkupplung

B3 Kreuzschalthebel furdie Vorschubrich-
tungen

EXEA Handrad fur Bettschlittenbewegung

KXl Gewindeschild

EEER Vorschubschild

HIA Werkzeughalter (Herzklaue)

HIXl Keilleiste zum Nachstellen der Schie-
berfihrung

ELH Vordere Keilleiste zum Nachstellen
der Bettschlittenfihrung

EXd Spindelkopf mit Mitnehmerscheibe
X Klemmhebel fur die Reitstock - Pinole
A Klemmhebel fur den Reitstock

Sperre fur den Reitstockklemmhebel
X Handrad fir die Pinolenbewegung

Teile=-Nummern der hier nicht aufgefihrten
Einrichtungen finden Sie bei den Einzel-
abbildungen innerhalb dieses Handbuches.
AuBerdem im Abschnitt 7, in welchem Son-
derausstattungen beschrieben sind.

1046-00/72.02



0.3. Arbeitsraum-Schema

Modell a b c d e f g h i k I
mm 82 | 610 | 820 | 40 | 375 | 290 | 1075 | 355 | 100 | 100 | 280
R R inch 3'/s 24 | 32V« | 12 | 1434 | 1013%s | 42Y)4 14 Fis | I 11
b 5575 mm 82 690 | 910 40 465 | 335 | 1120 | 335 | 100 | 100 | 280
inch | 3's | 27" | 353 | 12 | 184 | 134 | 44'e | 13 | Ffe | F)e | 1
. mm 82 ' 820 | 1040 | 40 | 575 | 400 | 1145 | 390 | 100 | 150 | 280

inch 3 | 32'. | A1 12 | 2255 | 15%4 | 45Ys | 15%s | 3/e | 5/s 11
e e
00.1046.5001-00/3.65




0.4. Technische Daten

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser

Ober dem Bett . . . . . . .. mm

Uber dem kurzen Planschieber . mm

Uber dem langen Planschieber . mm

in der Krépfung . . . . . .. mm
Lange der Krépfung

vor der normalen Planscheibe . mm

Zulassiges Werkstickgewicht

fir normale Hauptspindel
chne Verwendung von Setzstécken kg
bei einem Setzstock . . . . . . kg

bei zwei Setzstécken

fur verstdrkte Hauptspindel
chne Verwendung von Setzstécken kg

bei einem Setzstock . . . . . . kg
bei zwei Setzstécken . . . . . kg
Drehzahlen der Hauptspindel Anzahl
bei normaler Hauptspindel . U/min

bei verstdrkter Hauptspindel . U/min
Stufensprung . . . . . . ...

Vorschubreihen
beim Drehen

36 Langsvorschubgréfien mm/U
36 Planvorschubgréfien mm/U
beim Gewindedrehen
Gewindesteigungen . . . . . mm
Gewindegangzahlen Ggn*
Gewindesteigungen (x 1/x} . Modul
Gewindegangzahlen . Gg/n
Arbeitswege
des Planschiebers . . . . . . mm
des Oberschiebers . . . . . . mm
der Reitstockpincle . . . . . . mm

E 560

M 670

V 800

410
375
330
820

690
465
415
210

355 335

2000
2500
3150

2800
3550

4500
24

T Jee]
5601

1,25

0,05--
0,025...

0,25
1
0,0625-..
448...

450
200
280

400
120

-2,8

14

560
1/20
140
1/5

820
575
515

1040

390

250

E560 | M670 | V80O

Abmessungen
Spitzenhdhe Uber Flachbahn mm 290 335 400
Bettbreite . . . . . . . . . .. mm 500 560
Hauptspindel, normal

Spindelkopf DIN 55022 Gréfle 8

Camlockspindelkopf Grofle 8

Durchmesser der Spindelbohrung mm 82
Hauptspindel, verstdrkt

Spindelkopf DIN 55022 Gréfle 1

Camlockspindelkopf Grofle 1

Durchmesser der Spindelbohrung mm 128
Leitspindel

Steigung .+ « v -5 owon o in mm 12

Steigung . . . . ... L. in Zoll 1/2

Spann- ynd Filthrungsmittel

Planscheibendurchmesser, normal mm 540 ‘ 630 | 800
Drei- und Vierbackenfutter

Durchmesser nach DIN 6350 . . mm 315.-.500
Gréfiter Fishrungsdurchmesser

des feststehenden Setzstocks . mm 315 500

des mifgéhenden Setzstocks . . mm 250 | 315
Reitstock

Durchmesser der Pinale, normal mm 100

Durchmesser der Pinole, verstdrkt mm 125
Zentrierspitzen

Morsekegel . . . . . . . . . Nr. 6

Spitzenwinkel, normal . . . . . . 60°
Drehmeifielquerschnitt nach DIN 770 mm 25x 40
Elekirischer Antrieb
Antriebsleistung . . . . . . .. kW 1...25
Drehzahl des Antriebmotors . U/min 1500

MoB- und Konstruktionsdnderungen vorbehalten

00. 1046.,5001-00,/5.65



0.5. Sinnbild-Erlauterungen

|
404N 301 ]300 Eﬁl 303

Die Hebel XN , EXEN und EIE dienen zum Einstellen der Hauptspindeldrehzahlen nach
dem Drehzahlenschild EE .

- Am Drehzahlenschild EE bedeutet: Schnittgeschwindigkeit in m/min

Drehdurchmesser (fertig) in mm
Drehzahl der Hauptspindel in O/min

I

4

Il

Die Stellungen des Hebels EXB , welcher zum Wahlen von Hauptspindeldrehzahlbereichen
dient haben folgende Bedeutung:

Drehzahlenbereiche (Uber Rader)

Hebelstellung A | B C D
Bereich U/min 7...22,5 | 28...920 | 112,..355 450...1400
Drehzahlenbereiche (uber Riemen)

Hebelstellung E F
Bereich U/min 112..4355 450...1400

Der Hebel EXIEX dient zum Einsfelle_n der Vorschub- und Gewindebereiche nach den an
der Maschine angebrachten Tabellen.

Das Verhilinis der Hauptspindeldrehzahl zur Drehzahl der Herzwelle verdndert sich mit den
Stellungen der Hebel EIE und EXER wie folgt:

Hebelstellung | G | AH | BH | CH | DH | K | AL |
Drehzahlenverhaltnis [1:111:40 [1:10171:2,517,6:1 | 2,5:111:16 |1

w
o

L |
411

.on

L| DL
11421

(1]
| ee

00.1046,5001-00/6,65



0.5. Sinnbild-Erlauterungen
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Die Widhltrommel EXF dient zum Einstellen der Vorschub- und Gewindewerte,

Der Hebel EXXA dient zum Umschalten von metrischen Gewindesteigungen und Vorschiben
auf Zoll- Gewindegangzahlen

Hebelstellung | M | T
Bedeutung mm-Steigungen Zoll-Gangzahlen
und Vorschibe

Der Hebel EXE mull beim Einstellen der Wahltrommel EXEA nach links gestellt sein.
Nachdem mit der Wiahltrommel der gewinschte Vorschub bzw. die gewiinschte Gewinde-
steigung eingestellt ist, werden durch das Stellen des Hebels EXE nach rechts die ein-
gestellten Vorschibe bzw. Gewindesteigungen eingeschaltet; die Wihltrommel wird dabei
blockiert.

Der Hebel EXEN dient zum Einstellen der Drehrichtung von Leitspindel und Zugspindel:

Hebelstellung X1 | X2 Z1 | i2
betrifft Leitspindel Zugspindel
Bedeutung Rechtsgewinde Linksgewinde Vorschub fur
Hauptspindelbewegung
vorne abwirts | vorne aufwirts

00,1046.5001-00/6.65



0.5. Sinnbild-Erlauterungen

Der Kreuzschalthebel EEEA dient zum Einstellen der Vorschubbewegungsrichtung fur den
Werkzeugsupport.

Hebelstellung | ‘__ l ___’ l f J | * 2.

I |
Bedeutung Langsgang I Plangang
vor zurick vor ! zurick

Der Hebel EXER dient zum Ein- und Ausschalten der Uberlastkupplung und zum SchlieBen '
und Offnen der Mutterbacken fur die Leitspindel

Hebelstellung '\AM 0 m

Uberlastkupplung eingeschaltet ausgeschaltet ausgeschaltet
Mutterbacken offen offen geschlossen

Der Innensechskant EXEN dient zum Einstellen der Vorschubkraft fur die Werkzeugsupport-
bewegung

Sechskantstellung | 1 ‘ 2

Bedeutung normale Vorschubkraft verstdrkte Vorschubkraft

e e e e

1046-00/9.67
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Umiaufdurchmesser Uber Support 515mm | 36 Langsvorschibe 005--2,8 mm [O| 24 Drehzahlen der Haupts pindel ) . .
Umlaufdurchmesser uber Bett 820mm | 36 Planvorschibe 0025 1.4 mm/[O Stufensprung ¥ =1,25 VDF'EInheItSdrehITIGSChIn e
Umlaufdurchmesser inder Kropfung 1040mm Stufensprung ¥ =112 711600 C)fmin Modell: V800
Orehlange
-
Mit Flanschmotor 1 -) I
== Bl ,
| i EE gudp b _
77 ) B
& b E-L 485
D mn m 400
1 P |

Drehlange + 3050

400

Mit Fullimotor

T 600 & 985
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y/ A if/
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N —
N
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"

I
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GEBR. BOEHRINGER cmen
GOPPINGEN

Gez.: M Gramlich

Gepr.:

foon <

Tag: 712.875

00.1049.1003-01




Fundamentzeichnung
fir Modell: V800

00. 1049.
3002-01

O Druckschraube

{"1Druckplatte 80x 80 x30*/

@ Steinschraube M24x320 DIN 529 Steinschrauben erst nach dem Aufstellen vergiellen

© Kabelanschiufl

rm—m
L| Ausrichtplatte (ab 3500 Drehicnge) =) gehorl nicht zu unserer Lieferung

Wenn Fundament benotigt, Mindesttiefe 500 mm

Fundament kann auch als durchgehender Sockel ausgefufirt werden

Maschinengesamtgewicht
(einschliefliich elektrische Ausrustung )

gemdll Auftragsbestdtigung

fir Hopiereinrichtung UNRUN D

fur Koplereinrichtung HYDROCOP 16 (Rund)

fir den Planschieber

fur die Spaneschalen

505 A i ) 1435
1510 / /
/e
705 i
- 525 fiur Fufimoter T
[ s e Klemmenkasten bzw.
“ Anbauschaltschrank
| 1000 450 450 450 450 450 500 45
| ' |
¥ mms , ]
1000 [& Ii‘ 1o T — ;Fl ! T TIT 1T 1T ]
o R e g b 7] I tptT
1 50 50 ! 50 50 50
‘ 800
490 716 ™ I 1~ =~r 2 \ T T ™ = = * |
| — ;| 1 ,‘ |
! . 980 200 |y
! i _ 1585 i n rh h !
250 iel — ol L : fol i ot |r1b' L] * '
i : ' 132 ‘ 1 = e
i SRR | ree :
2800 565
555 985
I ’g _ 1150
| 2 E ZP!‘ai‘zbedar! zum
E g Bedienungsseite Ausbau der Wellen
10005 & ;
85
l W
| |23
éL
‘ ®
——-;IZS}--L-;—— () == ) Cr -
Anzahl der i A Druckschraube
7 = \Steinschrauben Drehlang e
1 I
/ 6 500 | 1170 2225
E, = 6 1000 1670 2725
|| 1 1
6 1500 2170 3225
= = g‘@ 8 2000 1535 1135 3725
{ . = 8 2500 1535 1635 4225
‘l T { .
(e s 4 3000 2035 1635 4725
\ =2 250, L
\ o 10 3500 1535 - 1525 1160 5275 o —
| - § 10 4000 1535 1525 ; 16 60 5775
= = | . 10
" - = é 10 4500 2035 2025 1160 6275
O |
e . )czﬁé\ 10 5000 2035 2025 ! 1660 6775
12 6000 1535 1525 2025 1635 7775 L ==
12 7000 2035 2025 2025 1635 8775 ] T
70 I @ 1« 8000 1535 1525 2025 2025 1660 9825 P e
1660 10825
— 140 60 e ! _9000 <00 s 2025 — 2025 - Aussparung fur Ausrichiplalte
16 10000 1535 1525 2025 2025 2025 1635 11825 Breife 100 mm
GEBR. BOEHRINGER cmsH mea At eramieh Tag 8.8 1975 00 ,049 3002_0]
] .

GOPPINGEN

Gepr.

LR =
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1.1. Transport der Maschine
ém
; Alle Maschinen mit 2 und 3 FuBen werden

so am Kran aufgehdngt, wie es die Skizze
unten zeigt. :

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

Die Stahlstangen wthlen Sie so lang, dafB
die eingehdngten Seile nichtabgleiten kin-
nen.

Mindestens 2 Seile mussen mit den Schlau-
fen am Kranhaken eingehdngt sein.

Damit Hebel und Wellen nicht beschadigt
werden, stUtzen Sie die Seile gegen das
Bett mit Holzklstzen ab.

Beim Herablassen der Maschine bitte nicht
zu hart aufsetzen. Sie haben es mit einer
Prizisionsmaschine zu tun, die lhnen m&g-
lichst lange noch gute Arbeit leisten soll.

s

toars
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1.2. Entfernen des Rostschutzmittels

Wenn Sie |hre Drehbank zum erstenmal
. sehen, schimpfen Sie vielleicht Uber die
schmutzige, braune Schicht, mit der alle
blanken Teile tberzogen sind.

Mit etwas Waschpetroleum oder Putzsl luft
sichdieses Rostschutzmittel leicht entfernen.
Gehen Sie bitte nie mit einer Stahlburste
oder mit dem Schaber an die Maschine,
das tate ihr wirklich nicht gut. Auch Ben-
zin ist nicht das Richtige. Brennbare Dampfe
kdnnen in die Raume fir die elektrischen
Gerdte eindringen und dort durch einen
Schaltfunken entziindet werden.

Und noch etwas. Setzen Sie lhre Maschine
keinem zu starken Temperaturwechsel aqus.
Es bildet sich sonst in den Getriebekasten
Kondenswasser, das, solange die Drehbank
nicht abgeschmiert ist, Schaden anrichten
kann.

S kA S R T e 8 T
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1.3. Aufstellen der Maschine

Auf Blatt 0.6. dieses Handbuches haben Sie
sicher schon den Fundamentplan bemerkt und
den Platz furdie Maschine entsprechend vor-
bereitet. Achten Sie bitte darauf, daB das
Fundament gut trocken ist und nicht nachgibt,
wenn Sie die Maschine daraufstellen. Ver-
wenden Sie zum Ausrichten nur hochempfind-
liche Wasserwaagen mit einer Anzeige von
0,02 mm Steigung auf 1000 mm. Als Auf-
lage fur die Wasserwaagen benutzen Sie am
Besten in Ldngsrichtung die gerade Bettfiih-
rungsbahn und in Querrichtung die beiden
Auflagefldachen am Bettschlitten iiber die Sie
ein parallel geschliffenes Lineal legen. Die
Messungen mussen Uber jedem Bettfull durch-
gefuhrt werden. Auf beiden Seiten eines je-
den BettfuBBes befinden sich neben der Boh-
rung fur die Steinschraube Sechskantschrau-
ben zum Ausrichten. Diese verstellen Sie so,
daB die Bettfihrungsbahnen genau horizontal
verlaufen. Dann kann die Maschine mit Bi -

+) Bitumen Hersteller: Fa.

Paul Bader, Stuttgart-Weilimdorf

tumen +) (DIN 1995) untergossen werden.
Dabei bitte folgendermaBen zu verfahren:

1. Bodenfldche sauber reinigen und mit
Innertol bestreichen.

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

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

4, Erstarren lassen (ca. 24 Stunden)

AnschlieBend Uberprifen Sie nochmal den
Stand der Maschine.

Bei dieser Art der Befestigung kann die Ma-

schine auch in Stockwerken, ohne Stein-
schrauben, aufgestellt werden.

00,1046.5001-00/5.65
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1.4. Anschlief3en der Maschine

N = T

o e T G R
e T

WA I 0o L tn e Do

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

]o

Prifen, ob die angegebene Betriebs-
spannung und Frequenz mit dem Netz
Ubereinstimmen .

Hauptschalter EXE® auf O stellen und
Tur zum Schaltkasten &ffnen.

Mittelpunktleiter an

Erdleitung bzw.
der Klemmleiste bei == anschlieflen.

00.1046.5001-00/3.65

e e e e N |

Die 3 Phasen des Netzkabels an der
Klemmleiste bei RST anschlieflen.

Sicherungsautomaten bzw . Motorschutz-
schalter einschalten.

Ist ein Schaltschrank mitgeliefert, so
mussen die Klemmleisten des Schalt-
kastens an der Maschine und die des
Schaltschrankes entsprechend den Be-
zeichnungen miteinander verbunden
werden .

Schaltkasten schlieflen.

Beim Einschalten mull der Motor in Pfeil-

richtung laufen !



1.5. Bevor Sie lhre Maschine ...

... zum 1. Mal einschalten muB3 sie gut
geschmiert werden. Im Abschnitt 2 finden
Sie einen Schmierplan und alle Angaben,
die fur die Maschinenpflege wichtig sind.

Nun prifen Siealle Schalteinrichtungen auf
leichte Gangigkeit und stellen die gewin-
schten Drehzahl- und Vorschubwerte ein,

Dann kann es losgehen:

Hauptschalter am Schaltschrank von

0 auf I.
Nir liefern unsere Maschinen ohne Olful- Drucktaste EKE driucken, Signallampe
iung. Daher bitte vor Inbetriebnahme Ab- A leuchtet auf.

itt 2 beachten.
schnitt SR Schalthebel XX oder EEE einricken.

Wir haben alle Getriebe auf unseren Prif-
stinden einlaufen lassen. Sie ksnnen also
die Maschine von Anfang an voll in lhrer
Fertigung einsetzen,

00.1046.5001-00/6.65






2.1. Reinigen und Pflegen der Maschine

Bitte nicht mit Prel3luft reinigen. Die Spane
gerafen ndmlich dabei genau dorthin wo
wir sie nicht haben wollen,

lhre Maschine wird lhnen immer gute Ar-
beit leisten konnen, wenn Sie sie sorg-
faltig und regelmaBig pflegen: Dazu gehort s

® RegelmaBig abschmieren und Ol wech-
seln.

® Moglichst keine verschiedenen Ole bzw.
Fettfabrikate nebeneinander verwenden
oder mischen.

® Schmiernippel, Olschrauben und Ol-
deckel vor dem Schmieren sdubern, da-
mit kein' Schmutz in die Olrdume ge-
langt.

® Zugwelle, Schaltwelle und vor Gebrauch
auch die Leitspindel saubern und leicht
einclen, weil besonders beim Drehen
ok von GrauguBB und Messing Fregefahr
> 4 besteht.
3

@ Reinigen nur mit Lappen, nicht mit
Putzwolle.

@ Von Zeit zu Zeit sorgen Sie bitte auch

fur einen neuen Anstrich der Maschine,

’ denn die Farbe dient nicht nur der
Schonheit sondern auch zum Schutz,

% Allgemein gelten die Richtlinien nach
VDI 3011 und DIN 86579.

00.1046.5001-00/3.65



2.2.1. Schmierung des chp’rsplndelgemebes und des

Vorschub-Gewindegetriebes

Die Getriebeteile und Lager im Hauptspin-
delgetriebe, Vorschub-Gewindegetriebe und
Wechselrddergetriebe werden von  einer
selbsttatig arbeitenden Umlaufschmierein-
richtung mit Ol versorgt. Die mit der An-
triebswelle gekuppelte Olpumpe fordert das
Ol aus dem Sammelbehdlter im Wechsel-
raderkasten in ein Verteilerblech. Die
Schmiereinrichtung arbeitet immer, wenn
der Antriebsmotor lauft.

Etwa 2 Minuten nach Einschalten des Mo-
tors erscheint im Olschauglas EIXA ein Ol-
strahl, der anzeigt, daB die Schmierein-
richtung funktioniert, Vom Verteilerblech
tropft das Ol auf einen Teil der Schmier-
stellen direkt herab oder es lduft durch
Leitungen zu den anderen Schmierstellen,
z.B. den Lamellenkupplungen auf der An-
tricbswelle, oder Uber eine Olrinne zu
den Hauptspindel-lagern und zur Haupt-
spindel-Bremse.

Das im Olschauglas EXX@ erscheinende Ol
flieBt in eine Rinne im Gewindekasten.
Zum Wechselradbolzen gelangtdas Schmier-
6l durch einen elastischen Schlauch.
Bevor das Ol wieder angesaugt wird, durch-
lauft es ein Siebfeinfilter und ein schrag-
liegendes Absetzbecken mit 5-fachem Mag-
netfilter,

Zum Olwechsel brauchen Sie nur die Ol-
ablalschraube zu &ffnen, um das ganze

Altsl ablaufen zu lassen. .

Die Getriebekasten sind moglichst bei je-
dem Olwechsel zu reinigen. Dazu emp-

fehlen wir frisches Ol zu verwenden und
solange durchzuspilen, bis der angesammel-
te Schmutz beseitigt ist.
ZweckmidBigerweise fihren Sie den Ol-
wechsel und somit die Reinig#ng unmittel-
bar nach dem Absfel[en der befr:ebswarmen

1046-00/9.71

Maschine durch, dadannnochalle Schwebe-
teilchen in Bewegung sind und der Haupt-
teil der Verunreinigung gleich mit abflieBt.
Das Siebfeinfilter und das Absetzbecken mit
Magnetfiltern missen zum Reinigen heraus-
genommen werden,

Gereinigt werden diese Teile durch Ab-
spilen im Waschbenzin, wobei anhaftende
Ruckstdnde mit einer weichen Burste zu
entfernen sind.

Nach dem Reinigen sind wieder ca. 18 Li-
ter frisches Ol in den Behilter im Wechsel-
raderkasten einzufillen.

Prifen Sie taglich vor Arbeitsbeginn den
Olstand im Olbehdlter. Wenn das Ol bei
stillstehender Maschine im Olstandanzeiger
am Vorschubkasten nicht mehr sichtbar ist,
dann mu3 nachgefullt werden.

Lauft die Maschine, dann sinkt der Ol-
stand im Behalter, da etwa ein bis zwei
Liter Ol standig im Umlauf sind. Dies ist
also kein Grund zum Nachfillen.

Bitte gieBen Sie das Ol immer Uber das
Siebfeinfilter in den Olbehslter und nicht
direkt in den Spindelkasten.

Bei der neuen Maschine den ersten Ol-
wechsel nach 500 Betriebsstunden, den
zweiten nach weiteren 500 Betriebsstunden
vornehmen. Spdter genugt es, wenn das Ol
jeweils nach 2000 Betriebsstunden erneuert
wird.

Zum Reinigen der Getriebekdsten keine
Putzwolle verwenden | Es lgsen sich leicht
Fasern, die dann die Lelfungen und die
Pumpe verstopfen konnen.

mit Benzin spUi




Die Olpumpe im SchloBkasten wird von der

2.2.2. Schmierung des Bettschlittengetriebes

Handradwelle angetrieben und fordert das
Schmiersl nur, wenn der Bettschlitten in
Langsrichtung bewegt wird. Sie versorgt alle
Getriebeteile, Lagerstellen, die Leitspindel-
mutter und die Bettgleitbahnen des Schlit-

“ tens mit Ol. Die Leitspindelschmierung er-
" folgt nur bei geschlossener Mutterbacke.

Bei kurzen Arbeitswegen des Bettschlittens
(unter 50 mm) und bei Planarbeiten ist der
Bettschlitten zweimal am Tage etwa zehn-
mal mit dem Handrad ca. 200 mm hin und

"+ her zu bewegen, damit die von der Hand-

radwelle angetriebene Olpumpe den im Bett-
schlitten eingebauten Olsamme|behdlter wie-
der mit Ol fullen kann.

Fir die Schmierung der BettfUhrungsbahnen

Unter der Ablageplatte auf dem Reitstock
befindet sich ein Olbehalter. Von hier aus
werden Uber Dochte die Gleitfthrungen der
Pinole, die Spindel und die Spindellager
geschmiert, Der Olvorrat reicht bei stan-
diger Benutzung des Reitstocks ca. 50 Be-

triebsstunden, Denken Sie bitte daran, im-

[Py

2.2.3. Schmierung des Reitstocks

und der Spindel wird stindig Ol verbraucht,
darum bitten wir Sie den Olstand am OlI-
standanzeiger EXER an der linken Seite des
SchloBkastens tdglich zu kontrollieren und
bei Bedarf Ol nachzufillen. Die Oleinfull-
schraube EXXA ist ebenfalls an der linken
Seite des SchloBkastens.

Erstfillung Olmenge betrigt 3,5 dm3.

mer rechtzeitig Ol nachzufillen.

Bei langeren Arbeitspausen (Uber das Wo-
chenende und dergl.) bitte die Pinole ganz
zurickdrehen. Die Dauerschmierung wird
dann unterbrochen,

1046-00/9.67



2.3. Schmierplan

e R R B s i,

e N S R RS

3500]- 210
; 18000 {3080
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: I% H-LP46 { Vioec: -Lﬁmm ls) ‘

, : [
'ohne Schralfur)'

; Zum Schmieren der Spmde]muftg; im Ober- .
: schieber, Schmierstelle , unbedingt .
j} Oberschieber mit Drehteil vorn bindig

stellen.
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m’ SCHMIERSTOFFTABELLE 2862988

BOEHRINGER

Zuordnung der Schmierstoffe nach DIN 51519

GETRIEBE u.

HYDRAULIKANLAGEN GLEITBAHNEN
SCHMIER- Benennung Hsgimlif?}* Benennung Gleitbahndl
STOPF- ydraulikd.
HERSTELLER Olsorte HoLP 46 Olsorte CGiLP 68
DIN 51502 DIN 51502 ;
Viskositat 1 Vaoc=46mn2/s | viskositat Y 4% = 68mme /s

Aral Vitam GF 46 | Aral Deganit B 68 (ISO)
BP Energol HLP 46 BP Energol HP-C 68
CASTROL HYSPIN AWS 46 CASTROL MAGNA BD68
?I?g;;'g?i§POil 46 Shperrom Wem Dk b2

€550 NUTO H 46 FEBIS K 68
@ RENOLIN B 15 RENEP 2
Mobil D.T.E. 25 Mobil Vactra, 0il N¢ 2

Shell Tellus 0Del Aé Shell Tonna Qel T 68

ML

Rando 0il HD B 46 Way Lubricant 68

Als Anhalt fir die Auswahl der Schmier stoffe haben wir Ihnen obige  Aufstellung angefertigt, Falls Sie Ihre
Schmier stoffe von einer hier nicht aufgefihrten Firma beziehen wollen, verlangen Sie bitte entsprechende Marken-
schmier stoffe mit gleichen Eigetchaften.

Die Reihenfolge der aufgefiihrten Firmen bedeutet keine Rangordnung nach der besonderen Eignung der Schmier stoffe

Fiir Maschinenschiden, welche durch die Verwendung ungeeigneter Schmiersteffe oder Nichtbeachtung unserer
Schmieranweisungen entstehen, Ubernehmen wir keine GARANTIE,

)

(Giltig fiir Masch.~Typen: DN 570; EMV; DM 550/640 ; PNE-Systen)

GEBR. BOEHRINGER GmbH Gez: EBB/SCh i '
GUPPINGEN Gepr: EDM/La. Teg: 18.1.78

NIN_.Errmad A/ 17102070 NANRA NN T OR 772






3.1. Schalteinrichtungen am Hauptspindelgetriebe

Mit den Hebeln EIN , EXEl und EXF am
Spindelkasten stellen Sie die Drehzahlen
der Hauptspindel ein.

Wie Sie wissen, wird die ginstigste Schniti-
geschwindigkeit durch den Werkstoffdes Ar-
beitsstickes und durch das Werkzeug be-
stimmt, Diese Schnittgeschwindigkeit und der
Drehdurchmesser (Fertigdurchmesser) mussen
als Grundwerte fur die Wahl der Drehzahl
bekannt sein. Sie kénnendann aus dem Dreh-
zahlenschild die richtige Drehzahl
ablesen (siehe auch im Abschnitt0., Rechen-
tafel fur Dreharbeiten). Nun mussen die
drei Hebel so zueinander eingestellt wer-

den, dall diese Drehzahl von den vier Li-
nien im Fenster des Dreihebelschaltwerkes
umrahmt wird.

Verstellen Sie diese Hebel nur bei stehen-
der Haupispindel, wobei Sie immer zigig
durchschaltén, Die Schieberader mussen auf
ihrer ganzen Breite greifen. Darum auf kei-
nen Fall einen Schalthebel zwischen zwei:
Stellungen stehen lassen; das Getriebe wird
sonst beschidigt. Sollte lhnen 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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KraftfluB des Hauptspindelantriebes:

KraftfluB des Vorschubantriebes:
'

Vorschibe

24 Drehzahlen Uber Rader:

und * ‘Gewindestei-

B EE EEE B

gungen von der Hauptspindel ab-

geleitet (Welle 6)

Vorschilbe und

Gewindestei-

é

gungen von der Zwischenwelle

abgeleitet (Welle 3)

00.1046.5001-00/3.65

Schieberad zum Abschalten des Riick-
laufes durch Hebel

Hebel| EXEN
Vorlaufkupplung (305 |

2-Radblock zur Drehzahlwahl, He-
bel EXXN

elektromagnetische Bremse

3-Radblock zur Drehzahlwah!l, He-
bel EIXN

Vorgelege

151,6; 2,5¢1; 1021; 40:1%;
Kurvenschaltung durch Hebel EIE

Rucklaufkupplung

oder

Umschaltgetriebe zum Einstellen der
Vorschub- und Gewindebereiche
durch Hebel EXZ}



3.3. Drehzahlenschaubild
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3.4. Ein- und Ausschalten der Hauptspindeldrehbewegung

N T——————

Sie konnen, je nach Bedarf, zum Einschal- Beim Einschalten hoher Drehzahlen muB3 da- ’
ten der Hauptspindeldrehung Hebel EE3 rauf geachtet werden, dafl das zulassige 1
oder I benutzen. Den betreffenden He- Schwungmoment nicht Uberschritten wird.

bel erst in der Hand drehen und dann die Nghere Angaben finden Sie am Ende dieses [\
eigentliche Schaltbewegung ausfiihren. Kapitels. |

Durch die erste Drehung sind beide Hebel i
gegen unbeabsichtigtes Schalten gesichert,

Sie sind miteinander so gekuppelt, daf3 [
Hebel EIER alle Bewegungen mitmacht, die
Sie mit Hebel EXE ausfihren und umge- "
kehrt, ( L

00.1046.5001-00/12.74



3.5.

Hauptspindel mit Spindelkopf nach DIN 55022

nnnnn

iR -

Ny -

NN
F

2

M51 IM4

Die Walzlager werden von unsso eingestellt,
daB sie normalerweise nicht nachgestellt
werden brauchen. K&nnen Sie kein sauberes
Drehbild mehr erzielen oder fangt die Ma-
schine an zu rattern, dann schauen Sie bitte
zundchst im Abschnitt 8.1, nach, wo die
Ursache liegen kdnnte. 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 hierfir bitte an den ndchsten
VDF-Kundendienst. Die Hauptspindel ist mit
Genavigkeits-Wdlzlagern gelagert, die eine
sehr sorgfaltige 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. Beschrinken Sie sich jedoch
zundchst auf die Nachstellung des vorderen
Lagers.

1. Mutter M3 lssen.
2. Olinjektor am Spindelkopf ansetzent).

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

M 7 //',
§ ! / RVg"
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________ p—; 13 i B z 5:?5-?_:
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£ L (TSR FEEPR ﬁﬂ,_: — S
1111
\“\\:\\1
S N
i
A :/ ;,,
S
s
L
M3| IM2

Die Bohrung hierfur hat das Gewinde
R 1/8".

Da der Olinjektor mit einem AnschluB3-
gewinde R 3/8" versehen ist, miussen
Sie einen entsprechenden Reduziernip-
pel einsetzen. Der mit demInjektor er-
zeugte Oldruck weitet den Innenring
des Lagers etwas auf und verringert so
die Reibung zwischen Lager und Haupt-
spindel.

3. Mit dem Olinjektor 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-
rmgerf

4, Olinjektor ab‘hehmen.

5. Mutter M2 Wieder losen, mit maBiger
Spannkraft anziehen und durch Mutter
M3 kontern.

Hat die Hauptspindel darifber hinaus zu viel
axiales Spiel (siehe Messung 7 der Abnahme=
bedingungen DIN 8606 bzw. DIN 8605),
dann kann durch Nachstellen der Muttern
M5 und M4 dieses Spiel verringert werden.

00. 1046.5001-00/6.66



3.5.1. Spindelkopf nach DIN 55022

N ST R T (AT =

Der Spindelkopf nach DIN 55022 hat zur Zen-
trierung der Spannmittel einen Kurzkegel 1:4
EH . Die Bajonettscheibe EX wird mit 2
Schrauben gehalten, auf denen auch die An-
schlagbuchsen sitzen, die den Hub der
Scheibe begrenzen. Mit den Bundmuttern
@B ouf den Stehbolzen B wird das
Spannmittel so fest gegen Kegel und Plan-
flaiche des Spindelkopfes gezogen, daB ein
Verdrehen oder Lockern des Spannmittels auch
bei schweren Schnitten ausgeschlossen ist.

[FE==mags © S s T
1046-00/10.71






4.2.2. Vorschubtafel

WW o110 11 12 13 14 15 16 17 18 19 WW |20 21 22 23 24 25 26 27 28 29
mm /0O mm /O
GM{o2 0224 025 0.28 0.315 0.355 GM| 04 045 05 0.56 063 on
KM|008 009 01 0112 0.125 0.14 KM| 016 0.18 02 0.224 025 028
GM|o1 o112 0.125 014 0.16 018 GM[o02 0224 0.25 0.28 0315 0.355
KM|004 0045 0.05 0.056 0.063 0.071 KM| 0.08 0.09 01 0112 0125 014
MWW |40 41 42 43 44 45 46 47 48 49| WA |80 81 82 83 84 85 86 87 88 89
mm /O mm /O
GMjos 09 1 112 125 1.4 GM{16 18 2 2,24 25 28
KM]0.315 0.355 04 045 05 0.56 KM{083 071 0.8 09 1 112
GM|o4 045 05 056 063 071 GM|os 09 1 112 125 14
KM[o16 018 0.2 0.224 0.25 0.28 KM| 0315 0,355 0.4 045 05 056

Fur alle Einstellungen sind die an der Ma-

schine angebrachten

gebend :

Einstellungsbeispiel

Gesucht : Ldngsvorschub 0,1 mm

Metallschilder

mal3-

Nachdem Sie den Schalthebel EXE auf 0
gestellt haben, drehen Sie die Wahltrom-
mel solange, bis der Vorschubwert O, 1

erscheint. Wenn dieser Vorschubwert dem
roten Einstellpunkt gegeniiber steht, stellen
Sie den Schalthebel wieder auf 1.

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

Hebel EXEl auf K

Hebel EHIXA auf M

00.1046.5001-00/5.65



4.2.3. Vorschubtabelle

Langs Stellungen der Hebel EF I3 £ Plan
MW MAN
DM KM DHM M CH LM
. /O G M B BHM ALM AHM i /O
0,05 10 0,025
0,056 11 0,028
0,063 13 0,0315
0,071 15 0,0355
0,08 17 10 0,04
0.09 19 1 0,045
0, 20 3 0,05
0,112 21 5 0,056
0,125 23 7 10 0,063
0,14 25 9 11 0,071
0,16 27 20 13 0.08
0,18 29 21 15 009
0.2 40 23 17 0 0.1
0,224 41 25 9 1 0112
0,25 43 27 20 3 0,125
0,28 45 29 21 5 0,14
0,315 47 40 23 17 0,16
0,355 49 4] 25 19 0,18
0,4 80 43 27 20 0.2
0,45 81 45 29 21 0,224
0,5 83 47 40 23 0 0,25
0,56 85 49 41 25 1 0,28
063 87 80 43 27 3 0315
071 89 81 45 29 15 0,355
0.8 83 47 40 17 10 0.4
09 5 49 41 19 11 0,45
: 7 0 43 20 13 05
2 9 1 45 21 15 0,56
25 B3 47 23 17 0,625
4 5 49 25 19 071
b 87 80 27 70 08
8 89 81 29 21 09
2 83 40 73 10
2724 85 41 25 ) 12
25 87 43 27 3 25
28 89 45 29 5 A
315 47 40 17 10 6
3,55 49 41 19 11 8
4 80 43 20 13 2
45 81 45 21 15 2,24
83 47 23 17 2.5
56 B5 49 5] 19 2.8
63 B7 80 27 20 3,15
71 89 8] 2 21 3,55
83 40 23 0 4
9 85 41 25 1 4,5
0 87 43 27 13 5
1.2 8% 45 29 5 54
25 47 40 17 K]
4 49 41 19 7.1
é BO 43 20 8
8 1 45 21 9
20 B3 47 23 10
22,4 85 9 25 1.2
87 80 27 12.5
28 89 81 29 14
31,5 83 40 16
355 85 41 18
40 87 43 20
45 89 45 22,4
50 47 25
56 49 28
63 80 31,5
71 81 355
80 83 40
%0 85 45
87 50
12 B9 56

00.1046.5001-00/6.65



4.3.1. Einstellen der Gewindesteigungen mit dem

Gewindesteigungen werden in gleicher Weise
wiedie VorschubgroBen geschaltet, nur mus-
sen Sie jetzt Hebel EXEM auf X1 bzw. auf
X2 stellen, je nachdem ob Sie Links- oder
Rechtsgewinde schneiden wollen. Nun ist
die Leitspindel mitdem Gewindegetriebe ge-
kuppelt; Zum Drehen normaler Millimeter-
steigungen und Zollgangzahlen mul3 im Wech-
selraderkasten die Ubersetzung 1:1, d.h.
es missen 2 Rader mit je 71 Zshnen und ein
Zwischenrad aufgesteckt sein. Wollen Sie
Modul- oder Diametral -Pitch - Gewinde
schneiden, so mussen Sie die Ubersetzung

Z]_ . 100 Dabei

YV qufstecken.

113 80

der am Stelleisenbolzen, noch am Wechsel-
radbolzen etwas verstellt zu werden. Mal3-
gebend fir die Anordnung der Wechselrader
und fur alle Einstellungen ist immer das Me-

braucht we-

Vorschub-Gewindegetriebe

tallschild an der Maschine. Ziehen Sie bit-
te die Stelleisenbolzen und Wechselrad-
bolzen sicherheitshalber, ab und zu kraftig
nach, damit sich die Wechselrader nicht
hineinziehen oder herausdricken ksnnen.

Wie man ausder Gewindetafel ersehen kann,
werden zum Einstellen der Gewindesteigun-
gen nicht nur die Hebel am Gewindekasten,
sondern auch die am Spindelkasten geschal-
tet.

Anhand einiger Beispiele auf der ndchsten
Seite zeigen wir lhnen, wie verschiedene
Gewindesteigungen eingestellt werden.,

Achtung: Bei allen Arbeiten mit der Leit-
spindel vorher Langsanschlage entfernen.
Fortsetzung auf der Ruckseite

XA e S

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

WechselrdderUbersetzung: 1 :1

Den Wert 1,2 finden Sie in der ersten Spalte unter Millimeter-Gewinde in Hohe der Be-
zeichnung KM 26,

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

Hebel EXER auf K

Hebel EXXA auf M

Wahltrommel EXH quf 26

Die Stellung der Ubrigen Hebel ist beliebig, ausgenommen He-
bel EXEl , der auf X1 oder X2 stehen muf3

Gewindegangzahl pro Zoll

Gesucht: Gewinde mit 10 Gangen auf 1 Zoll
Wechselradertbersetzungs 1:1
Der Wert 10 erscheint in der Tabelle fur Zollgewinde, in der mittleren Spalte, neben der

Bezeichnung GT 23,
- Sie haben also folgende Einstellungen vorzunehmen

Hebel EIEE auf G
Hebel EXITE auf T
Wahltrommel EXE quf 23

Modulgewinde

Gesucht: Gewindesteigung Modul 6
Wechselradertbersetzung: 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 folgt einzustellens

Hebel HEH auf A
Hebel EXE} auf L
Hebel EXIA auf M

Wiahltrommel EXHE quf 16

Fur die groBten Steigungen ist ein polumschaltbarer Motor zu verwenden, da sonst auch
bei der untersten Drehzahl die Bettschlittengeschwindigkeit noch zu grof3 ist.

00.1046.5001-00/3.65



4.3.2. Gewindetafel

4.3.3. Einstellen von Gewindesteigungen mit dem Vorschub-Gewindegetriebe und zusétzlichen Wechselrddern

DP 7 moouL T 1" 71
4« > {‘_
100 13 13
- ' :
160 KT 10 11 GT 84 0,1 KM 10 2 GM 80 8 ALM 20 80 DLT 13 20 GT 13 27y GT 85 0,25 DLM 10 5 GM 43 24 AWM 16 50 BHM 43
144 DLT 21 10 GT 83 0125 KM 13 2,25 GM 81 2 ALM 21 72 DLT N 19 GT 12 2%, GT 84 04 KM 10 55 OM 44 24 BLM 46 56 ALM 29
128 DHT 13 9 GT 81 0,15 KM 14 2.5 GM 83 9.5 ALM 22 64 DLT 10 18 GT 2, GT 83 045 KM 1 [ GM 46 25 BHM 23 56 BLM 8%
n2  GT 19 8 GT 80 0,2 KM 20 2,75 GM 84 10 AHM 10 460 KT 16 16 GT 10 2%y GT 82 0,5 KM 13 7 GM 49 26 AWM 17 60 AHM 164
96 GT 16 7 ALT 19 025 GM 10 3 GM 86 11 ALM 24 56 DLT 29 14 GT 29 2, GT 81 0,6 KM 16 75 CHM 26 26 BLM 47 70 AHM 19
80 GT 13 6 ALT 16 0,3 KM 26 3,25 GM 87 12 ALM 26 54 DLT 28 13 GT 27 2 GT 80 0,7 KM 19 8 GM 80 28 AWM 19 80 AHM 20
64 GT 10 5 ALT 13 0,35 KM 29 35 GM 89 125 AHM 13 50 KT 13 12 GT 26 1%,  ALT 19 0,75 DLM 26 9 GM 81 28 BLM 49 90 AHM 21
48  GT 26 4 ALT10 | 04 KM 40 375  BHM 16 13 AM27 | 48 DLT 26 ", GT 25 1, ALT 16 | 08 KM 20 10 GM 83 30 BHM 26 100 AHM 23
0 GT 23 35 AT 29 | 045 KM 41 4 ALM 10 14 AIM 29 | 44 DLT 24 1 GT 24 " ALT13 | 09 KM 21 12 GM 86 32 ALM 20 120 AHM 26
36 GT 2 3 ALT 26 | 05 GM 20 45  AM 11 15 AHM 16 | 40 KT 10 10 GT 23 1 AT10| 1 GM10 125 BHM 13 32 BLM 80 140 AHM 29
32 GT 20 275 ALT 24 | 055 KM 44 475  ALM 12 16 ALM 40 | 38 DLT 22 9 oI o ALT 29 | 12 KM 26 14 GM 89 35 BHM 29 160 AHM 40
28 GT 49 25 AT 23 | 06 KM 46 5 ALM 13 18 ALM 41 | 36 DLT 21 8 GT20 % ALT 26 | 125 GM 13 15 BHM 16 36 ALM 21 180 AHM 41
2 GT 47 225 ALT 21 | 065 KM 47 55  ALM 14 20 AHM 20 | 32 DHT 13 7 GT 49 S ALT 23 | 15 GM 16 16 ALM 10 36 BLM 81 200 AHM 43
24 GT 46 2 AHT 13 0,7 KM 49 575 ALM 15 22 ALM 44 30 KT 26 6 GT 46 Yy AHT 13 1,75 GM 19 16 BLM 40 40 AHM 10 240 AHM 44
22 GT 44 175 AT 49 | 08 KM 80 6 ALM 16 24 AWM 46 | 28 GT19 5  GT43 Yo ALT46 | 2 GM 20 18 AM 11 40 BHM 40 280 AHM 49
20 GT 43 15 AT 46 | 09 KM 81 625 BHM 23 27 AM 48 | 27 GT 18 4 GT 41 She ALT 43 | 25 GM 23 18 BLM 41 44 ALM 24 320 AHM 80
18 GT 41 125 ALT43 | 1 GM 40 65 AM 17 30 AHM 26 | 26 GT 17 4  GT40 Ye AHT 23 | 3 GM 26 20 AWM 13 44 BIM 84 360 AHM 81
16 GT 40 1 AHT 23 | 125 GM 43 675 ALM 18 36 ALM 81 | 25 KT 23 3 GT 89 %o ALT 86 | 35 GM 29 20 BLM 43 48 ALM 26 400 AHM 83
14 GT 89 0,75 ALT 86 15 GM 46 7 ALM 19 45 AHM 41 24 GT 16 3. GT 87 s AHT 43 4 GM 40 22 ALM 14 48 BLM 86 480 AHM 84
12 GT 86 05 AHT 43 | 175 GM 49 75  BHM 26 50 AHM 43 [ 22 GT 14 3 GT8s he AHT 83 | 45 GM 41 22 BLM 44 50 AHM 13 560 AHM 89
Wollen Sie ein Gewinde drehen, das . nicht Gesucht Gesuchts i destel . ‘Z [l
in der Gewindetafel bzw. in der Gewinde- Gewindesteigung in mm Gewindegangzahlen pro Zoll Gewindesteigungen in Zo
tabelle unter4.3.4. aufgefihrt ist, so stellen Gewindesteigung 21 mm Gewinde 17 Gange auf 1" Zum Drehen dieser Gewindesteigungen sind
Sie einen ndchstliegenden Tabellenwert mit Tabellenwert: Gewindesteigung 28 mm Tabellenwert: 16 Ginge auf 1" die Wechselrider nach besonderen Tabellen
cl.em .Gewm.de-Vorsc.:hubgei'nebe ein und b(?— Wechselraderubersetzung: 71 ., 21 = 75 Waehsalpudsrubersetzong au:szus’recken.' Diese Metallschilder sowie
richtigen die Abweichung durch einen eni- 21 28 100 die dazugehsrigen Wechselrader ksnnen als

sprechenden Radersatz im Wechselriderge-
triebe. Prifen Sie dabei bitte immer, ob
sich die errechneten Rader im Wechselrader-
kasten lhrer Maschine auch aufstecken las-
sen.

Also Steigung 28 mmam Gewinde-Vorschub-
getriebe einstellen und an Stelle der Wech-
selrader mit 71 Zshnen die Rader mit 75 und
100 Zshnen aufstecken.

7,

71

17

16 71

85

80
71

Sonderausstattung geliefert werden.

00.1046,5001-00/10.65



4.3.4. Gewindetabellen

Gewindegangzahlen in Géangen auf 17

7
Wechselradibersetzung 5

1

Gewindesteigungen in mm Woechselradiibersetzung %:%

0,25 DLM10[1 GM 10| 2 GM 20 (3,5 DLM 89| 6,25 CHM23|125 BHMI3 ls  BHM23|50 AHM13[115 AHM25
0,28125 DLM 11 KM 23 KM 43 | 3,59375 CHM 15 DHM 83 CHM 43 CHM 83 BHM 43 BHM 85
0,296875 DLM 12 DLM 40 DLM 80 DHM 4565 GM47|13 GMB8726 ALM17[52 ALM27|120 AHM 26
0,3125 'DLM 13|1,015625 DHM 17 [2,03125 DHM 27|36 KM 81 BLM 17 BLM 27 BLM 47 BLM 87 BHM 86
0,34375 DLM 14[1,054688 DHM 18 | 2,109375 DHM 28 | 375 CHM16|6,75 GM48|135 GMB8|27  ALM18|54 ALM28/128 ALMB0
0359375 DLM 15|1,09375 DHM 19|2,1875 DHM 29 DHM 46 BLM 18 BLM 28 BLM 48 BLM 88|130 AHM?27
0,375 DLM16|1,1 KM24| 22 KM 441338 KM 826,875 CHM 24 [ 13,75 BHM 14|27,5 BHM 24|55 AHM 14 BHM 87
0,4 KM10|1,125 GM11|225 GM 21 |4 GM 40 DHM 84 CHM 44 CHM 84 BHM 44135 AHM 28
0,40625 DLM 17 DLM 41 DLM 81 KM83|7 GM 49| 14 GMB89|28 ALMI19(56  ALM 29 BHM 88
0,421875 DLM 181,15 KM 25|23 KM 45 BLM 10 BLM 19 BLM 29 BLM 49 BLM 89140 AHM 29
04375 DLM19[1,1875 GMI12{2375 GM22 /40625 CHM 17 (7.1875 CHM 25|14,375 BHM15|28,75 BHM 25/575 AHM 15 BHM 89
0,45 KM 11 DLM 42 DLM 82 DHM 47 DHM 85 CHM 45 CHM 85 BHM 45/144  ALM 81
0475  KM121,2 KM 26| 2,4 KM 46 |421875 CHM 18 | 7,5 CHM26|15 BHM16/30 BHM26|60 AHM16[152 ALM82
0,5 KM13[1,25 GM13| 25 GM 23 DHM 48 DHM 85 CHM 46 CHM 86 BHM 46| 160 AHM 40

DLM 20 DLM 43 CHM 104,375 CHM19(8 GM80|16 ALM10/32  ALM20[64 ALMA40 ALM 83
0,55 KM 14 DHM 20 DLM 83 DHM 49 BLM 20 BLM 40 BLM 80|65 AHMI17/176 ALMB84
05625 DLM21[1,3 KM 27 DHM 40 | 4,4 KM84|8125 CHM 27 16,25 BHM17|325 BHM 27 BHM 47|180 AHM 41
0,575 KM15[1,35 KM 28| 2,6 KM 47 (4,5 GM 41 DHM 87 CHM 47 CHM87|67,5 AHM18[184 ALMS5
0,59375 DLM 2211375 GM 14,27 KM 48 BLM 11]8,4375 CHM 28 | 16,875 BHM 18 /33,75 BHM 28 BHM 481190 AHM 42
0,6 KM 16 DLM 442,75 GM 24|44 KM 85 DHM 88 CHM 48 CHM 88|70 AHMI19[192 ALMS6
0,625 DLM23|1,4 KM 29 DLM 84| 4,75 GM42/875 CHM?29|175 BHMI19[35 BHM 29 BHM 49200 AHM 43

DHM 10 1,40625 DHM 21|28 KM 49 BLM 12 DHM 89 CHM 49 CHM 8972 ALM41[208 ALMS7
0,65 KM17|1,4375 GM15|2,8125 CHM 11| 438 KM 86| 9 GM81|18  ALMI11736  ALM21(76 ALM42|216 ALMSB8
0,675 KM 18 DLM 45 DHM 415 GM 43 BLM 21 BLM 41 BLM81/80 AHM?20(220 AHM 44
0,6875 DLM 24 |1,484375 DHM 22| 2,875 GM 25 BLM 13|95 GMm82(19 ALM 12|38 ALM 22 ALM 43|224 ALM 89
07 KM19|1,5 GM 16 DLM 85 CHM 20 BLM 22 BLM 42 BLM 82 BHM 80| 230 AHM 45
0,703125 DHM 11 DLM 46 | 2,96875 CHM 12 DHM 80| 10 GMB83[20 ALM13/40 AHM10(88  ALM44|240 AHM 44
0,71875 DLM 25|1,56425 DHM 23 DHM 42( 52 KM 87 BHM 10 BHM 20 ALM23/90  AHM 21| 260 AHM 47
0742188 DHM 12| 1,6 KM 403 GM26|5,4 KM 88 BLM 23 BLM 43 BHM 40 BHM81|270 AHM 48
075 DLM26/1,625 GMI17 DLM 86 (55 GM 44 CHM 40 CHM 80 BLM 8392 ALM45/280 AHM 49
078125 DHM13 DLM 47[3,125 CHM13 BLM 14 (11 GMB4|22 ALMI14/44  ALM24/ 95 AHM22|320 AHM 80
08 KM?20|1,6875 GM18 DHM 43| 5,6 KM 89 BLM 24 BLM 44 BLM B4 BHM 82|360 AHM 81
0,8125 DLM 27 DLM 4832 KM80|5,625 CHM21[11,25 BHM11|225 BHM21[45 AHMI11 |96 ALM 446|380 AHM 82
0,84375 DLM 28 1,71875 DHM 24 | 3,25 GM 27 DHM 81 CHM 41 CHM 81 BHM 41100 AHM23|400 AHM 83
0,859375 DHM 14| 1,75 GM19 DLM 875,75 GM45(115 GMB5|23  ALMI15|46  ALM?25 BHM 83| 440 AHMB84
0875 DLM29 DLM 4913375 GM28 BLM 15 BLM 25 BLM 45 BLMB85/104 ALM 47|460 AHM 85
0,898438 DHM 15 | 1,794875 DHM 25 DLM 88 5,9375 CHM 2211875 BHM 12| 2375 BHM 22475 AHM12|108 ALM 481480 AHM 86
0,9 KM21(7,8 KM 4134375 CHM 14 DHM 82 CHM 42 CHM 82 BHM 42 110 AHM 24|520 AHM 87
09375 DHM16|1875 DHM 26 DHM 44| 6 GM46|12  GMB6|24  ALM16|48  ALM 26 BHM 84540 AHM 88
0,95 KM22(1,9 KM42(35 GM 29 BLM 14 BLM 26 BLM 46 BLM86 112 ALM49|560 AHM 89

112 DLT19|304 DHT12{152 DHT 22| 8.75 KT89|48 CHT26 24 BHT 16| 1.2 BHT 26| ¢ AHT 16| .275 BHT 84
108 DLT 18|30 KT26(15 KT 46|8.4375 K788 DHT 86 CHT 46 CHT 86 BHT 46| .25 AHT 23
104 DLT17(288 DHT11|14.4 DHT 21 |8.125 KT 87| 4.75 GT42|2375 GT82|1.1875 ALT 12| 59375 ALT 22 ALT 40
96 DLT16| 2875 KT25[14.375 KT45|8 GT20 BLT12 BLT 22 BLT 42 BLT 82 BHT 83
92 DLT15|28 GT19(14 G129 CHT13|46 CHT25|23 BHT15[1.15 BHT 25| 575 AHT 1512375  AHT 22
88 DLT 14 DLT 49 DLT 8% DLT 80 DHT 85 CHT 45| CHT 85 BHT 45 BHT 82
80 DLT 13| 27.5 KT 2411375 KT 44 DHT 43| 4.5 GT41{225 GT81(1.125 ALT11|5625  ALT21/.225 AHT-21
76 DLT12( 27 GT18(135 GT28(7.6 CHT 12 BLT 11 BLT 21 BLT 41 BLT 81 BHT 81
72 DLT 11 DLT 48 DLT 88 DHT 42| 44  CHT 24|22 BHT 14|11 BHT 24| 55 AHT 14| 21875 ALT 89
70 KT 19| 26 GT17|13 GT27(7.5 KT 86 DHT 84 CHT 44 CHT 84 BHT 44| 2109375 ALT 88
67.5 KT18 DLT 47 DLT 87| 7.2 CHT11| 4 GT40|2 GT 801 ALT10| .5 AHT 13].203125 ALTS&7
65 KT17|256 DHT10[128 DHT 20 DHT 41 BLT 10 BHT 13 BHT 23 ALT20| .2 AHT 20
64 DLT 10|25 KT23[125 KT 43|7.1875 KT85 CHT 23 BLT 20 BLT 40 BHT 43| BHT 80
60 KT16]| 24 GT16(12 GT26|7 GT 49 DHT 83 CHT 43 CHT 83 BLT80|.1875  ALT86
57.5 KT15 DLT 46 DLT 86 BLT19(38 CHT22|19 BHT 12| 95 BHT 22| 475 AHT 12].1796875 ALT 85
56 DLT29| 2375 KT22(11.875 KT 42|6.875 KT 84 DHT 82 CHT 42 CHT 82 BHT 42| .175 AHT 49
55 KT14| 23 GT15(11.5 GT25(6.75 GT48|36 CHT21|1.8 BHT11[.9 BHT 211 .45 AHT11].171875 ALT 84
54 DLT 28 DLT 45 DLT 85 BLT 18 DHT 81 CHT 41 CHT 81 BHT 41 |.16875 AHT 48
52 DLT 27| 225 KT21]11.25 KT 41|65 GT47|35 GT89|1.75 ALT19|.875 ALT29 4375 ALT 49,1625 AHT47
50 KT13| 224 DHT29|11.2 CHT 19 BLT17 BLT 29 BLT 4% BLT 89|.421875 ALT 48|.15625 ALT83
48 DLT 26| 22 GT 14 DHT 49 | 6.4 CHT 103375 GT88|1.6875 ALT 18|.84375 ALT 28(.40625 ALT47/.15 AHT 46
47.5 KT12 DLT 44|11 GT 24 DHT 40 BLT 28 BLT 48 BLT 88| .4 AHT 10/.1484375 ALT 82
46 DLT25|21.6 DHT28 DLT 84 6.25 KT83|3.25 GT87(1.625 ALT17|.8125 ALT27 BHT 40|.14375 AHT 45
45 KT11({208 DHT27 (108 CHT 18| ¢ GT 46 BLT 27 BLT 47 BLT 87|.375 ALT 46].140625 ALT 81
448 DHT19|20 GT13 DHT 48 BLT16|32 CHT20|1.6 BHT 10| .8 BHT 20|.359375 ALT45/.1375 AHT 44
44 DLT 24 KT20|104 CHT 1759375  KT82 DHT 80 CHT 40 CHT 80| .35 AHT 29125 AHT 43
432 DHTI18 DLT 43 DHT 47| 5.75 GT45|3 GT86|15 ALT 16| .75 ALT 26 BHT 8% ALT 80
41.6 DHT17|19.2 DHT 2610 GT23 BLT15 BLT 26 BLT 46 BLT 86|.34375 ALT 44|.11875 AHT 42
40 KT10|19 GT12 KT 40| 5.625 KT81|2875 GT85|1.4375 ALT15|.71875 ALT25/.3375 AHT28[.1125 AHT 41
DLT 23 DLT 42 DLT 83| 5.6 CHT 29 BLT 25 BLT 45 BLT 85 BHT 88|.1 AHT 40

384 DHT16(184 DHT25|9.4 CHT16| DHT 89| 2.8 BHT 19| 1.4 BHT29|.7 AHT 19(.325 AHT 27| .0875 AHT 89
38 DLT 22|18 GT1 DHT 48| 5.5 GT44 CHT 49 ‘CHT 89 BHT 49 BHT 87 |.084375 AHT 88
368 DHTI15 DLT 41|95 G122 BLT14[275 GT84|1.375 ALT14|.6875 ALT24|.3125 ALT 43|.08125 AHTS7
36 DLT21{17.6 DHT 24 DLT 82|54 CHT 28 BLT 24 BLT 44 BLT84 /.3 AHT 26 .075 AHT 86
352 DHT14|175 KT 49(9.2 CHT 15 DHT 88| 2.7 BHT18|1.35 BHT28|.675 AHTI8 BHT 86|.071875 AHT 85
35 KT29[16.875 KT 48 DHT 45| 5.2 CHT 27 CHT 48 CHT 88 BHT 48| .296875 ALT 42/.06875 AHT 84
3375 KT28|1625 KT47|9 GT21 DHT 87| 2.6 BHT17|1.3 BHT27|.65 AHT17|.2875 AHT25/.0625 AHTS83
32.5 KT27(16 GT10 DLT81|5 GT 43 CHT 47 CHT 87 BHT 47 BHT 85|.059375 AHT 82
32 DLT 20 DLT 40| 8.8 CHT 14 KT80|25 GT83|1.25 ALT13|.625 ALT23|.28125 ALT41|.05625 AHT8I
DHT 13 DHT 23 DHT 44 BLT13 BLT 23 BLT 43 BLT 83|.275 AHT 24| .05 AHT 80
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4.3.4. Gewindetabellen

(Fortsetzung)
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Gewindegangzahlen D.P. in Gédngen auf n“ Wechselradibersetzung AT ==

13 80 4
448 DLT19(121.6 DHT12|608 DHT 2235 Kraejw.:) CHT26{9.6 BHT 16| 4.8 BHT 26| 7.4 AHT 1611 BHT 84
432 DLT18|120 KT 26 | 60 KT 46|3375 Ki8s| DHT 86 CHT 46 CHT 85 BHT 46 1 AHT 23
416  DLT17[1152 DHT11(57.6 DHT21/325 KI87[19 GT42(95 GT82[475  ALT12/2375 ALT 22 ALT 40
384 DLT16[115 KT25|575  KT45|32 GT 20 BLT 12 BLT 22 BLT 42 BLT 82 BHT 83
368  DLT15|T12  GT19|56 GT 29 CHT13[18.4 CHT 25|92 BHT 15| 4.6 BHT 2523 AHT15095  AHT22
352 DLT 14 DLT 49 DLT 89 DLT 80 DHT 85 CHT 45 CHT 85 BHT 45| BHT 82
320 DLT13(710 KT 24|55 KT 44 DHT 43{18 GT41|9 GT81 45 ALT11(225  ALT21(09 AHT 21
304 DLT12|708  GT 18|54 GT28(30.4 CHT12 BLT 11 BLT 21 BLT 41 BLT 81 BHT 81
288 DLT DLT 48 DLT 88 DHT 42 176 CHT24|838 BHT 14| 4.4 BHT 24| 2.2 AHT 140875 ALT89
780 KT19|704 GT17|52 G127 |20 KT 86 DHT 84 CHT 44 CHT 84 BHT 44/ 0.84375 ALT 88
770 KT 18 DLT 47 DLT87(288 CHT11[16 GT408 GT80/4 ALT10(2 AHT13.08125 ALT87
260 KT 17 [102.4 DHT10|51.2 DHT 20 DHT 41 BLT 10 BHT 13 BHT 23 ALT20 0.8 AHT 20
256 DLT10[100 KT 23|50 KT43|2875 KT 85 CHT 23 BLT 20 BLT 40 BHT 43 BHT 80
240 KT 16|96 GT 16| 48 GT 26|28 GT 49 DHT 83 CHT 43 CHT 83 BLT80 0.75 ALT 86
230 KT 15 DLT 46 DLT 86 BLT19 (152 CHT22|76 BRT12(338 BHT22(1.9 AHT 12 071875 ALT 85
224 DLT 29|95 KT22(475  Ki42|275  Kisd DHT 82 CHT 42 CHT 82 BHT 4207 AHT 49
220 KT 14 (92 GT 15|46 GT 25|27 GT48[144 CHT21 (72 BHT 11|36 BAT 2118 ART 11, 0.6875 ALT B4
216 DLT 28 DLT 45 DLT 85 BLT 18 DHT 81 CHT 41 CHT 81 BHT 41(0.675 AHT 48
208 DLT27(9%0 KT 2145 KT 41|26 GT47 (14 GT89|7 ALT 19|35 ALT29(1.75  ALT49(0.65  AHT 47
200 KT13 896 DHT29|448 CHI19 BLT17 BLT 29 BLT 49 BLT89|1.6875 ALT48|0625 ALT63
192 DLT 26|88 GT 14 ‘DHT 49| 256 CHT10[135 GT88|675 ALT18{3375 ALT28(1.625 AlLT47|046 AHT 4¢
150 KT 12 DLT 44| 44 GT 24 DHT 40 BLT 28 BLT 48 BLT88/7.4 AHT 10(0.59375 ALT 82
184 DLT25 864 DHT 28 OLT 84 | 25 KT 83|73 GT 87|65 AlT17(325  ALTZ7 BHT 40/ 0575 AHT 45
180 KT11|832 DHT27(432 CHT 18|24 GT 46 BLT 27 BLT 47 BLT87[15 ALT 46(0,5625 ALT81
179.2 DHT 19 80 GT13 DHT 48 BLT16|128 CHT20| 6.4 BHT 10|22 BHT 20|1.4375 ALT45/055  AHT 44
176 DILT 24/ KT20/ 416 CHT17(2375 K182 DHT 80 CHT 40 CHT 80 (1.4 AHT29705  AHT43
172.8 DHT 18 DLT 43 DHT 47 | 23 GT 45(12 GT 84| 6 ALT16|3 ALT 26 BHT 89 ALT 80
166.4 DHT17|768 DHT 26|40 GT23 BLT 15 BLT 26 BLT 46 BLT 861375  ALT44/0.475 AHT42
160 KT 10|75 GT12 KT40/225 Kis1|115 GT85(575  ALT15/ 2875 ALT25(135  AHT28|045  AHT 41
DLT 23 DLT 42 DIT83|22.4 CHT29 BLT 25 BLT 45 BLT 85 BHT 88| 0.4 AHT 40
153.6 DHT 16736 DHT25|384 CHT16 DHT 87112 BHT19/54 BHT 29[ 2.8 AHT19|1.3 AHT27|035  AHT®9
152 DIT22|72 GT1 DHT 46 |22 GT 44 CHT 49 CHT 89 BHT 49| BHT 87/0.3375 AHT 88
147.2 DHT15 DLT 41|38 GT 22 BLT 14|11 GT 84|55 ALT14|275  ALT24(125  ALT43|0325 AHTS87
144  DLT21|704 DHT 24 DLT82| 216 CHT28 BLT 24 “BLT 44, BLT84/12 AHT 26| 0.3 AHT 84
140.8 DHT 14|70 KT 49368 CHT15 DHT88({10.8 BHT 18|54 BHT 28| 2.7 AHT 18| BHT 86| 0.2875 AHT 65
140 KT29|675  KT48 DHT 45/ 208 CHT27 CHT 48 “CHT 88 "BHT48 11675 ALT42|0.275  AHTS4
135 KT 28| ¢5 KT 47|34 GT21 DHT87/10.4 BHT17|52 BHT 27| 2.6 AHT17/115  AHT25/025  AHTS83
130 KT 27 | 64 GT10 “DLT81| 20 GT 43 CHT 47 “CHT 87 BHT 47 BHT 85|0.2375 AHT 82
128 DiT20 DLT40(352 CHT14 KT80 10 GT83|5 _ALT13 25 ALT23 1125 ALT4110225 AHTAI
DHT 13 DHT 23 DHT 44 BLT13 BLT 23 BLT 43 “BLT83 11 AHT 24{0.2 AHT 80
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( Gewindesieigungen in Modul Wechselradiibersetzung N3 e 3

0,0625 DLM 100,25 GM 10|05 GM720|0,875 DLM89|1,5625 CHM 23 [3,125 BHM 13 6,25 BHM23|125 AHM 13/28,75 AHM 25
0,070313 DLM 11 KM 23 KM 43 | 0,898438 CHM 15 DHM 83 CHM 43| CHM 83 BHM 43 BHM 85
0,074219 DLM 12 DLM 40 DLM 80 DHM 45| 1,625 GM47[325 GMB87 65 ALM17/13 ALM27{30 AHM26
0,078125 DLM 13 | 0,253906 DHM 17 | 0,507813 DHM 27 | 0,9 KM 81 BLM 17 BLM 27 BLM 47 BLM 87 BHM 8¢
0,085938 DLM 14 |0,263672 DHM 18 | 0,527344 DHM 28| 0,9375 CHM 14| 1,6875 GM 48| 3375 CM88 675 ALM18|135 ALM?28|32 ALMS&0
0,089844 DLM 15 | 0,273438 DHM 19 | 0,546875 DHM 29 DHM 46 BLM 18 BLM 28| BLM 48 BLM 881325 AHM 27
0,09375 DLM 16|0,275 KM 240,55 KM 441 0,95 KM 82]1,71875 CHM24 | 3,4375BHM 14| 6,875 BHM 24 /13,75 AHM 14 BHM 87
0,1 KM10|0,28125 GM11/0,5625 GM21|] GM 40 ‘DHM 84 CHM 44| CHM 84 BHM 44|33.75 AHM 28
0,101563 DLM 17 DIM 41 DLM 81 KM83[175 GM49/35 GM89| 7 ALM 1914  ALM 29 BHM 88
0,105469 DLM 18|0,2875 KM25[0,575 KM 45 BLM 10 BLM 19 BLM 29 BLM 49 BLM §9(35 AHM29
0,109375 DLM 19 10,296875 GM 121 0,59375 GM 22|1,015625 CHM 17 | 1,796875 CHM 25 | 3,59375 BHM 15|7,1875 BHM 25[14,375 AHM 15 BHM 89
01125 KMT11 DLM 42 DLM 82 DHM 47 DHM 85 CHM 45 CHM 85 BHM 45/ 36  ALM81
011875 KMI12|0.3 KM 26| 0,6 KM 46 [1,054688 CHM 181,875 CHM 26| 375 BHM16{75 BHM?26/15 AHM16[38  ALMS82
0,125 KM 13103125 GMI13 0,625 GM 23 DHM 48 DHM 86 CHM 46 CHM 86 BHM 4640  AHM 40

DLM 20 DLM 43 CHM 10|1,09375 CHM 19 2 G:A 80| 4 ALM 108 ALM 20{16  ALM 40 ALM 83
0,1375 KM 14 DHM 20 DLM 83 DHM 49 BLM 20 BLM 40| BLM 80[16,25 AEM 17| 44 ALM 84
0,140625 DLM 2110,325 KM27 DHM 40| 1,1 KM 84 203125 CHM 27 | 4,0625 BHM 178,125 BHM 27 BHM 47|45  AHM 41
014375 KM15|0,3375 KM 280,65 KM47(1,125 GM4 DHM 87 CHM 47| CHM 87(16,875 AHM 18| 46  ALM 85
0,148438 DLM 2210,34375 GM 140,675 KM 48 BLM 1112109375 (HM 28 | 4,21875 BHM 18 | 8 4375 BHM 28 BHM 481475 AHM 42
0,15 KM 16 DLM 44]0,6875 GM 24| 1,15 KM 85 DHM 88 CHM 48| CHM 881175 AHM 19148  ALM86
0,15625 DLM 230,35 KM 29 DLM 84| 1,1875 GM42[7,1875 CHM 29| 4,375 BHM 19875 BHM 29 BHM 49|50  AHM 43

DHM 1010,351563 DHM 21 { 0,7 KM 49 BLM 12 DHM 8% CHM 49| CHM 891 18 ALM 41152  ALMB7
0,1625 KM 1710,359375 GM 15/0,703125 CHM 11| 1,2 KM 86225 GMBI|45 ALMII ¢ ALM 21119 ALM 42|54  ALM 88
0,16875 KM 18 DLM 45 DHM 41 (1,25 GM 43 BLM 21 BLM 41 BLM 81|20 AHM20(55 AHM 44
0,171875 DLM 24 10,371094 DHM 22| 0,71875 GM 25 BLM 1312375 GMB82|475 ALMI12 95  ALM22 ALM 43156  ALMB9
0,175 KM 190,375 GM 16 DLM 85 CHM 20 BLM 22 BLM 42/ BLM 82 BHM 80! 57,5 AHM 45
0,175781 DHM 11 DLM 45| 0,742188 CHM 12 DHM 80|25 GM83|5 ALM13 10 AHM10{22 ALM44/60 AHM4S
0,179688 DLM 25 | 0,390625 DHM 23 DHM 4211,3 KM 87 BHM 10 BHM 20 | ALM 23/22,5 AHM 21|65 AHM 47
0,185547 DHM 12| 0,4 KM 400,75 GM 261,35 KM 83 BLM 23 BLM 43 BHM 40 BHM 81]67,5 AHM 48
0,1875 DLM 26|0,40625 GM17 DLM 861,375 GM 44 CHM 40 CHM 80 BLM 83| 23 ALM 45(70 AHM 49
0,195313 DHM 13 DLM 47 10,78125 CHM 13 BLM14/275 GMB4[55 ALM14 M ALM 24/2375 AHM 2280 AHM 80
0,2 KM 20| 0,421875 GM 18 DHM 43| 1,4 KM 89 BLM 24 BLM 44 BLM 84 BHM 82|90  AHMSBI
0,203125 DLM 27 DLM 48|0,8 KM 80| 1,40625 CHM 21 12,8125 BHM 11|5,625 BHM 21 11.25 AHM 1124  ALM 44|95 AHMS82
0,210938 DLM 28 | 0,429688 DHM 24| 0,8125 GM 27 DHM 81 CHM 41 CHM 81 BHM 41(25 AHM23/100 AHM B3
0,214844 DHM 14 10,4375 GM19 DLM 87 11,4375 GM452875 GMB85|575 ALMI15 11,5 ALM?25 BHM 83(110 AHM 84
0,21875 DLM 29 DLM 49 084375 GM 2B BLM 15 BLM 25 BLM 45 BLM85/26  ALMA47[115 AHM 85|
0,224609 DHM 15 | 0,449219 DHM 25 DLM 88 | 1,484375 CHM 22 | 2,94875 BHM 12 | 59375 BHM 22 111,875 AlHM 12|27 ALM 48[720  AHM 86|
0225 KM?2i|p45 KM 41 0,859375 CHM 14 DHM 82 CHM 42 CHM 82| BHM 42|27,5 AHM 24[130 AHM 87
0,234375 DHM 16 | 0,46875 DHM 26 DHM 44|15 GM 46| 3 GMB6|6  ALMI16/12  ALM 26 BHM 84/ 135 AHM 88
02375 KM220475  KM42|0875 GM 29 BLM 16 BLM 26 BLM 46| BLM 86128 ALM49|140 AHMSS
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Stellungen der '

Hebel G BL BH AL AH

E¥jund TR

Ubersetzung L 4:1 10:1 16:1 40:1

Mehrgdngige Zahnkupplung auf der Herzwelle wird verstellt um:

Gewinde )

Anzahl Um- | Zéhne-| Um- |Zdhne-| Um- |Z&hne-| Um- |Zdhne- Um- " | Zdhne-

der Génge drehung| Anzahl [drehung| Anzahl [drehung| Anzahl [drehung| Anzahl drehung| Anzahl
2 12 30 2 120 5 300 8 480 20 1200
3 '3 20 13 80 3/ 200 5's 320 13'/5 800
4 4 15 1 60 2'/2 150 4 240 10 600
5 s 12 4/s 48 2 120 3's 192 8 480
6 L 10 2fa 40 1213 100 24 160 6%/s 400

Ist der erste Gang eines Gewindes fertig-
gedreht, dann lssen Sie die Klammer Z¥H ,
ziehen das Kupplungsrad heraus und
verdrehendas Rad EFIA mit Hilfe der Wech-
selriéder soweit, wie es die Anzahl der zu
drehenden Ginge erforderlich macht. Es ist
wichtig, daB immer in der durch den Pfeil
gekennzeichneten Richtung geteilt wird.
Wie weit Sie drehen mussen, ersehen Sie
aus der obigen Tabelle.
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Alle Ubrigen Einstellungen und Schaltungen
sind wie beim Drehen eingédngiger Gewinde
vorzunehmen.

Wenn Sie eine Gewindeuhr haben, k&nnen
Sie einige Gewinde auch auf einfache Weise
mitder Gewindeuhr teilen. Sie finden dieses
im Abschnitt 7.5, beschrieben.
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4.4. Mehrgdngige Gewinde |

g S Dcs Rad cuf der An’rrlebswelle im Wechsel

raderkasten ist mit einer Teilvorrichtung aus-
gerUstet. Mit dieser Vorrichtung ist es mog-
lich, mehrgangige Gewinde wie z.B. Schnek-
ken oder steilsteigende Spindeln mit mehre-
ren Gewindegdngen zu drehen. Die 60z&hn-
ige Innenverzahnung des Rades EFXA greif*
in die 60 Zshne eines EFEE Kupplungsrades
ein. Achten Sie bitte vor Beginn des Ge-
windedrehens darauf, daB die rote Marke:
des Kupplungsrades auf der mit 0/60 be-
zeichneten Licke des Rades EFXA steh
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4.5.1. Bei Instandsetzungsarbeiten am Vorschub-Gewindegetriebe

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

4400439

zu beachten

AUSBAU : (Hierzu siehe auch Abbildung

auf Blatt 4.1.)

1. Befestigungsschrauben vom Wech-
selraderverdeck losen und Ver-
deck etwa 2 mm abziehen

2. Hebel EXXR auf M

Hebel ELEE auf XI
Wahltrommel EXE aquf 80 und
Hebel EXTE auf | stellen

3.  Schrauben fur vorderen Deckel [o-
sen und Kegelstifte entfernen

4. Deckel abnehmen

5. Stellungder Schaltstangen EEX und
und Stellung des Stirnrades
EEEl kennzeichnen

441 444 438

00.1046.5001-00/5.65

ZUSAMMENBAU : (Hierzu sieche auch

Abbildung auf Blatt 4.1.).

1. Schaltstangen EXEI und nach
Stirnrad EEEN in die bezeichneten
Stellungen bringen

2. Rad EEER rechts in die Innenver-
zahnung schieben
Rod EEXE links in Eingriff bringen

3. Schaltmuffe EXEE nach links schie-
ben, dabei missen die Schiebega-~
beln EXF , EXE und EEEN mitge-
hen und ihre Schiebertderin Eingriff
bringen.  Schalimuffe EXE nach
rechts bis an die Schaltmuffe EZE

schieben,
4, Hebel EXXJ auf M
Hebel| EXER auf X1
Wthltrommel EXE auf 80 und
Hebel ETE auf | stellen
5. Deckel vorsichtigaufsetzen und fest-
schrauben

6. Wechselradverdeck  festschrauben.
Dabei auf die Abdichtung achten.

Bei genauer Befolgung der Richtlinien mis-
sendurch Einstellen der entsprechenden Ord -
nungszahlen die auf der Gewindetafel an-
gegebenen Steigungen erreicht werden.




4.5.2. Sicherung der Leitspindel

Fir den Fall, daB Sie beim Gewindedrehen
versehentlich gegen einen festen Widerstand
fahren, ist die Leitspindel durch den Ab-
scherstift E¥E gesichert.

So werden eine Uberlastung der Leitspindel
und Zerstorung im Vorschubgetriebe ver-
mieden. DerAbscherstift verbindet die Kupp-
lungshiilse am Vorschubgetriebe mit der Leit-
spindel. Ersatzstifte finden Sie im Wech-
selraderkasten an der Stirseite des Spindel-
kastens. Die Abscherstifte sind aus einer
Aluminium-DruckguBllegierung gefertigt und
auf einer Stirnseite mit dem VDF-Zeichen
bezeichnet. Sie durfen auf keinen Fall durch

00.1046.5001-00/5.65

Stahlstifte o.d. ersetzt werden,

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

Bestellbezeichnung:
Abscherstift 8 x 60 VDF 5164

Der in einer Papiertasche mitgelieferte Stahl-
stift dient lediglich zum Ausrichten derdurch
das Abscheren versetzten Bohrungen von Leit-
spindel und Kupplungshiilse.






_{vorn abwrts) ist der Antrieb und dami

5.1. Schalteinrichtungen am Bettschlittengetriebe

-

Alle am SchloBkasten notwendigen Schal-
tungen kidnnen mit den zwei Hebeln EHE
und EXXA qusgefthrt werden.

Mit dem Kreuzschalthebel EXEA schalten
Sie die 4 Vorschubrichtungen des Supportes :

. langs-vor

. langs-zurick
. plan-vor

. plan-zurick

N —

Die Stellung des Hebels EXI® gibt sinn-
fallig die eingeschaltete Vorschubrichtung
an.

Bei falscher Drehrichtung’s der Zugspindel

[

der Kreuzschalter wirkungslos.

Der Hebel EEE hat drei Schaltstellungen:
Nach links schalten Sie die Uberlastkupplung
fir den Vorschub zum langs=- und plandrehen
ein und nach unten wird die Leitspindel-
mutter zum Gewindedrehen geschlossen.

Mit dem Handrad EXEB kionnen Sie den
Support in Langsrichtung verfahren. Dies
ist auch bei eingeschaltetem Vorschub msg-
lich, jedoch nur inder gewthlten Vorschub-
richtung. Aufder LangenmeB3trommel auf der
Handradwelle konnen Sie den Verschiebe-
weg ablesen. Eine Umdrehungdes Handrades
entspricht genau 25 mm Léngsweg des Sup-
portes und 1 Teilstrich einer Liingsbewegung

00.1046.5001-00/6.65



5.2. Schema des Bettschlittengetriebes
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Dudls

Mit dem Eilgang konnen Sie besonders bei
langen Maschinen die Nebenzeiten erheblich
verkiurzen, Der Bettschlitten bzw, der Plan-
schieber wird hierbei von dem am Schlof3-
kasten angeflanschten Motorangetrieben. Das
Zufthrungskabel fur den Eilgangmotor wird
auf eine Feder-Kaobeltrommel aufgerollt.

Einschalten kénnen Sie den Eilgang mit dem
Druckknopf EEEA, der in das Griffteil des
Kreuzschalthebels EEE@ eingebaut ist. Wie
beim Einschalten des Vorschubes wahlen Sie
mit dem Kreuzschalthebel EXER erst die ge-
winschte Vorschubrichtung undschalten dann
durch Dricken des Knopfes EEER den Eil-
gangmotorein, Bitte halten Siesich unbedingt
an die angegebene Reihenfolge, d.h. erst
Vorschubrichtung wihlen, dann Motor ein=
schalten, damit die Kupplung fir den Vor-
schub nicht bei zu hoher Drehzahl geschal-
tet wird,

Beim Einschalten des Eilganges ist es gleich-
gultig, ob die Uberlastauslssung mit Hebel
EEE ein- oder ausgeschaltet ist; nur die
Mutterbacken durfen nicht geschlossen sein.

Fir den Schutz des Getriebes gegen Be-
schddigung beimAnfahren gegen einen festen
Widerstand sorgt eine Rutschkupplung auf
der Motorwelle. Sie wurde von uns so ein-
gestellt, daB sie den Support so eben mit=-
nimmt,

Wegen der Unfallgefahr kuppelt das Hand-
rad an der Planschieberspindel von selbst
aus. Wenn Sie den Planschieber verschie-
ben wollen, mussen Sie das Handrad vor-
her hineindrucken.

Eilgangantrieb des Supportes

Zum schnellen Zurickfahren des Planschie -
bers beim Gewindedrehen k&nnen Sie das
Handrad EXXA durch Hineindricken des Bol-
zens fest mit der Planspindel verbin-
den, doch denken Sie bitte daran, die feste
Verbindung vor dem Einschalten des Plan-
vorschubs oder des Eilgangs durch Hin-
eindricken des Handrads wieder zu lssen!
Sie konnten sonst durch den Ballengriff
unangenehm daran erinnert werden!

1046-00/9.71



Mit dem Selbstgang im Obersupport kdnnen
kurze Kegel mit beliebigem Kegelwinkel ge-
dreht werden. Die Drehteilspindel wird dabei
von der Zugspindel Uber den SchloBlkasten
und Uber den Untersupport angetrieben, Die
VorschubgréBe wird, wie beim Langs- oder
Plandrehen am Vorschubkasten eingestellt
und ist genau so gro wie der Planvorschub,

Zum Einschalten des Selbstganges missen Sie
den Kreuzschalthebel EXER je nach der ge-
winschten Bewegungsrichtung auf "plan vor"
oder "plan zuriick" stellen. Damit sich der
Planschieber jedoch nicht mitbewegt, wird
er durch Ziehen am Schaltgriff EXEE} ausge -
schaltet, wighrend der Selbstgang im Ober-
support durch Ziehen des Knopfes EE ein-
geschaltet werden muB3,

Halten Sie sich beim Einschalten am besten
an die nachstehende Reihenfolge:

e Einstellen der Vorschubgréfe am Vor-
schubkasten.

e Schaltgriff EXEl ziehen = Planvorschub
aus.

e Knopf EEI ziehen = Selbstgang im
Obersupport ein,

e Schalthebel B auf "Uberlastauslssung
ein",

e Kreuzschalthebel EXXA ouf "plan vor"
oder "plan zurick".

Auch der Obersupport ist mit verstellbaren
Anschldgen ausgeristet und Sie konnen da -
mit genau wie beim Ldngs= und Plandrehen
gegen Anschlag drehen. Die Vorschubkraft
ist allerdings geringer als beim Langsdrehen
und l&Bt nur geringere Schnittleistungen zu.

Selbstgang im Obersupport

A DTS 0" (O O TR 4 R T T T o Ol T e e

44914150416

00.1046,5001-00/11.65



Sobald der Bettschlitten oder der Unterschie-
ber gegen einen festen Anschlag fdhrt, oder
wenn der Vorschubdruck unzulassig hoch
wird, schaltet eine Uberlastauslésung im
SchloBkasten den Vorschub ab, Diese Ein-
richtung schitzt also das Vorschubgetriebe
vor Uberlastung und erméglicht damit das
Drehen gegen einen festen Anschlag.

Beim Ausldsen wird der Hebel selbst-
titig nach rechts ausgeschaltet und muf3 nach
Schalten des Kreuzschalthebels EXEX@ in 0-
Stellung wieder eingerickt werden.

Die Uberlastkupplung ist so eingestellt, daR
der Vorschubdruck fir die Ublichen Dreh-

5.3.1. Uberlastauslésung

arbeiten ausreicht. Brauchen Sie jedoch
einen hoheren Vorschubdruck, wenn z.B.
beim Bohren ins Volle die Uberlastauslssung
ausschaltet, dann drehen Sie den Innensechs-
kant EXEA unterdem Kreuzschalter bis gegen
Anschlag nach links, also in die Stellung 2.

Damit erhalten Sie die maximal zuldssige
Vorschubkraft, Es ist selbstverstindlich, daf3
derHebe| EXEA beim Auslosen nicht inseiner
Bewegung behindert werden darf, Nach Be-
endigung dieser Arbeiten denken Sie bitte
daran den Innensechskant wieder in
Stellung | zurtckzudrehen, damit das Vor-
schubgetriebe keiner unnstig hohen Belas-
tung ausgesetzt wird.

1046-00/9.67



5.3.2. Nachstellen der Mutterschlof3fihrung

(/5%

LaBt sich Hebel EXE sehr leicht schalten tern EXEXA und stellen die Schraubenso weit
nach, bis sich Hebel EXE wieder feinfihlig

oder springt das MutterschloB bei Belastung
wieder auf, so muB3 die SchloBfthrung nach- schalten laBt. Bitte nicht vergessen, die
Muttern EXXA wieder anzuziehen.,

R O i A T i o e e e S
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gestellt werden, Hierzu lésen Sie die Mut-
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5.4. Nachstellen der Bettschlitten- und Schieberfihrungen

504

Fur ein sauberes Drehbild missen die Fih-
rungen des Bettschlittens und des Unter- und
Oberschiebers spielfrei sein, Um die natir-
liche Abnutzung ausgleichen zu konnen,
haben wir diese Fihrungen mit verstellbaren
Keilleisten versehen.

Unterhalb der vorderen Bettwangen ist die
Keilleiste fur die Bettschlittenflhrung an-
gebracht. Beim Nachstellen der Keilleiste
gehen Sie am besten wie folgt vor:

1. Schraube HE ganz herausdrehen.

2. Eine oder zwei der PaBlscheiben, die
auf der Schraube HIEA sitzen, weg-
nehmen und hinter die grole Scheibe
sefzen.

3. Schraube HF wieder einschrauben.

4, Mit dem Bettschlitten nach rechts zur
Reitstockseite hin fahren, bis die Paf3-
scheiben wieder anliegen.

5. Schraube HHE fest anziehen.

Nun haben Sie die Keilleiste um die Starke
der umgewechselten PaBscheiben versetzt.
Reicht diese Nachstellung nicht aus, darn
muB der ganze Vorgang wiederholt werden.

Das Nachstellen der Unterschieberfihrung
mit Schraube HIE erfolgt in derselben
Weise, wie bei der Bettschlittenfihrung.
Bei der Fihrung des Oberschiebers |&6t sich
die Keilleiste mit den ‘beiden Schrauben
HI verschieben. Achten Sie darauf, dall
nach dem Nachstellenbeide Schrauben wie-
der fest angezogen sind.

Ziehen Sie die Schraube EXER bei schweren
Plandreharbeiten vorubergehend an. Der
Bettschlitten kann dann nicht mehr aus-
weichen. Sollten Sie vergessen, die Klem-
mung wieder zu |osen und rickenden Langs-
vorschub ein so verhindert die Uberlastaus-
lssung, daB irgendwelche Getriebeschaden

00.1046.5001-00/6.65



5.4. Nachstellen der Bettschlitten- und Schieberfihrungen

auftreten.

Benutzen Sie lhre VDF-Drehbank sehr viel
zum Plandrehen, dann besteht die Moglich-
keit, daB sich nach ldngerer Zeit die na-
turliche Abnutzung der Planspindel und
Spindelmutter als Spiel bemerkbar macht.
Die Spindelmutter besteht darum aus 2 Tei-
len, die sich gegeneinander verschieben
lassen.

Wollen Sie dieses Spiel zwischen Spindel
und Mutter beseitigen, so ldsen Sie zuerst
die Schraube HEE etwa 1 Umdrehung und
ziehen dann den Gewindestift HIA so weit
an, daBl sich die Spindel noch ohne Ge-
walt drehen l&Bt. AnschlieBend muBl die
Schraube wieder gut festgezogen wer-
den.

Auf diese Weise laf3t sich die Spindelmut-
ter bei allen normalen Maschinen, d.h.
mit einem Unterschieber und einem Ober-
schieber ohne Selbstgang, nachstellen.

1046-00/9.71



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

Auf der Skala der Handradwelle entspricht
bei metrischer Teilung:

1 Teilstrich = 0,1 mm Lsngsweg des Beti-
schlittens,

1 Umdrehung des Handrades = 25 mm Léngs-
weg des Bettschlittens

Bei Zollteilung:
1 Teilstrich = 0,005" Langsweg des Bett-
schlittens

1 Teuls’rnch = 0 002“ Zusfe[lweg.

LR s AT EAES S S R T R T P e R T TR SR

5.5.1. Drehen nach Skala

1 Umdrehung des Handrades = 1" Langsweg
des Bettschlittens

Auf der Skala der Planspindel im Unter-
schieber entspricht bei metrischer Teilung:
1 Teilstrich = 0,05 mm Zustellweg oder
0,1 mm Durchmesseranderungcm Werkstick .

Bei Zollteilung:
1 Teilstrich = 0,001" Zusrellwegoder 0,002"
Durchmesseranderung am Werkstiick.

Auf der Skala der Spindel im Oberschieber

entspricht bei metrischer Teilung:
1 Teilstrich = 0,1 mm Zustellweg.

Bei Zollteilung:

00.1046,5001-00/6.,65




5.5.2. Anschlagdrehen

407

Normal wird lhre VDF-Drehbank mit einem
Laéngsanschlag und mit einem Plananschlag
ausgerUstet, Fahren Siemit dem Bettschlitten
bzw. Unterschieber gegen diese Anschlage,
so schaltet die Maschineselbsttitig Uber die
Uberlastauslssung  die  Vorschubbewegung
nach beiden Richtungen ab.

Der Langsanschlag EXE wird am vorderen
Bettprisma verschoben und grob eingestellt,
Der Anschlag ist fest anzuziehen. Mit der
Mikrometerschraube am Léngsanschlag stel-

00,1046,5001-00/6,65

len Sie dann genau ein. .

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

Genau so verfahren Sie beim Einstellen des
Plananschlages auf dem Bettschlitten
neben dem Unterschieber. Nur begnigt man
sich hiermiteiner Feineinstellschraube, weil
mit Hilfe der Skala auf der Planspindel der
eingestellte Wert abgelesen werden kann.






Durch Umlegen des Hebels EE wird der
Reitstock mit einer Kraft von 6000 kp auf
das Bett geklemmt. Reicht diese Kraft bei
schweren Dreharbeiten nicht aus, dann kann
der Reitstock zusdtzlich mit der Schraube
[EEl angezogenwerden. Die Sperre  [TE
verhindert ein unbeabsichtigtes Lsen der
Klemmung. Bei gelsster Klemmung wird der
groBte Teil des Reitstockgewichtes durch
federnde Rollen aufgenommen, dadurch l&Bt
er sich leicht auf dem Bett verschieben. Mit

6.1. Reitstock

Klemmhebel EEM wird die Reitstockpinole
geklemmt.

Soll das Oberteil zum Drehen eines leichten
Kegels verschoben werden, so lgsen Sie den
Klemmhebel @A und drehen die Schrauben
GIEl gonz heraus, Die Schrauben k&nnen
erst wieder eingesetzt werden, wenn das
Oberteil zum Zylindrischdrehen wieder auf
Mitte steht,

Fortsetzung auf Riuckseite

00.1046.5001-00/5.68



6.1. Reitstock (Fortsetzung)

Zum Drehen eines Kegels, der sich nach
der Reitstockseite hin verjungt, losen Sie
die Innensechskantschraube BB vorn um ein
etwas gréBeres MaB als die erforderliche
ZustellgréBe, Die Schraube B hinten wird
jetzt soweit angezogen, bis sich das Reit-
stockoberteil um das ZustellmaB verschoben
hat. Dann die Schraube BB vorn wieder
fest anziehen.

Damit Sie am Zylindrischdrehen die Mit-
tenstellung des Reitstockes wieder finden,
haben wir vorn am Reitstock zwei Fihl-
flichen angebracht, an denen Sie eine seit-
liche Verschiebung von 0,01 mmschon deut-
lich feststellen kodnnen. Zur endgultigen

00.1046.5001-00/5.68 i ’

Feststellung der Nullage missen Sie Prif-
dorn und MeBuhr verwenden.

Fur die verdrehsichere Aufnahme von Bohr -
oder Reibwerkzeugen besitzt die Pinole die
fur die Werkzeugkegel tblichen Mitnehmer-
lappen. Bringen Sie jedoch niemals einen
Bohrer mit beschddigtem Aufnahmekegel .in
die Kegelbohrung der Pinole, damit der
Innenkegel nicht beschadigt wird. Die Dreh-
bank wirde dadurch ihre Genauigkeit ver-
lieren.

Wir liefern auf Wunsch zum Befestigen des
Bohrers am Reitstock geeignete Bohrer -
halter, die auf dem AuBendurchmesser der
Pinole aufgesetzt werden kdnnen.



6.2. Setzstocke

7 B

Als Sonderausristung kdnnen zur Maschine der feststehende mit Rollenbacken ausge-
ein mitgehender und ein feststehender Setz- fuhrt. Achten Sie bitte darauf, daf3 die Bak-
stock geliefert werden. Der mitgehende ken gleichmiBig zugestellt und nicht zu fest
Setzstock ist in der Regel mit Gleitbacken, angezogen werden,

00.1046.5001-00/5.65



Die Hauptspindel |hrer VDF-Drehbank hat
zum Befestigen der Spannmittel einen Spin-
delkopf nach DIN 55022 (siehe auch Blatt
3.5.). Mitnehmerscheibe, Planscheibe,
Drei- und Vierbackenfutter werden alle in
gleicher Weise auf dem Spindelkopf aufge-
nommen, befestigt und gesichert,

Reinigen und &len Sie bitte die Anlage-
flachen am Spindelkopf und am Spannmit-
tel vor dem Aufsetzen. Die Bundmuttern
X sollen mit den Enden der Stehbolzen
B bindig sein, dann Bajonettscheibe
XA entriegeln und Spannmittel aufsetzen.

6.3.1. Spannmittel am Spindelkopf

Nach dem Verriegeln der Bajonettscheibe
werden die Bundmuttern [ Uber Kreuz
fest gegen die Scheibe gezogen. Zum Ver-
riegeln und Entriegeln mull die Bajonett-
scheibe immer bis zum Anschlag gedreht
werden,

Soll das Spannmittel wieder abgenommen
werden, dann losen Sie die Bundmuttern
etwa eine halbe Umdrehung und entriegeln
die Bajonettscheibe. Schwere Spannmittel
auf jeden Fall vor dem Entriegeln an den
Kran héngen,

00.1046.5001-00/5.65



6.3.1. Spannmittel am Spindelkopf

VDierlsi;ﬁsce’r T-Fuhrung der Spnn—

backen (amerik. Bauart) ist zur Aufnahme
auf einen Spindelkopf mit Kurzkegelzentrie-
rung besonders geeignet. Die Spannbacken
werden einzeln UberSpindelnzugestellt, Sie
sindeinteilig oderzweiteilig ausgefuhrt. Die
einteiligen Spannbacken mussen ganz her-
ausgeschraubt und umgedreht werden, wih-
rend sich das Oberteil derzweiteiligen Bak-
ken nach L&sen der Schrauben umdrehen laf3t,

Mussen Sie z.B. beimSpannen groBer Werk-
sticke die Spannbacken soweit verstellen,
daf3 diese Uber den Planscheibenksrper hin-

Hochstdrehzahlen fur Planscheiben

(Fortsetzung)

~ausstehen, dann rUFen Sie vor dem Ein-
schalten der Maschine, ob die Backen noch
einwandfrei an den Bettfihrungsbahnen vor-

bei gehen. Unfallgefahr!
Planscheiben sind nicht dynamisch ausge-
wuchtet. Wir haben deshalb zur Schonung
der Hauptspindel und ihrer Lager Hochst-
drehzahlen festgelegt. Diese durfen aber nur
beimBearbeiten von verhiltnismaBig leichten
und kurzen Werkstucken, deren Aufspannung
nicht zu einer weiteren Unwucht fuhrt, als
maximale Drehzahlen der Hauptspindel an-
gewandt werden,

Durchmesser Planscheiben aus GrauguB Planscheiben aus StahlguB
mm Hochstdrehzahl U/min Hochstdrehzahl U/min
500 450 710
560 355 560
630 355 560
710 280 450
800 280 450
900 224 280
1000 224 224

Werden Werksticke mit ungleichférmiger
Massenverteilung oder verhdltnismaBlig lange
und schwere Werksticke bearbeitet, so mus-
sen die angegebenen Hochstdrehzahlen noch

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

Hochstdrehzahlen fur zentrisch spannende Drei- und Vierbackenfutter

Futterdurchmesser Futterkdrper aus Graugufl Futterkorper aus Stahl
mm Hschstdrehzahl U/min Hoschstdrehzahl U/min
200 1400 1800
250 1120 1800
315 200 1400
400 710 1120
500 560 710

Bei der Hochs’rdrehzohl ist auch das zuldssige Schwungmomem‘ zu beachten (s Kapitel 3)

= e e
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Zuldssiges Massentrigheltsmoment

00.1046.8023-00

Beim Einschalten der Hauptspindeldrehung muB jedesmal das Getriebe
des Spindelkastens auf die eingestellte Drehzahl beschleunigt
werden., Wdhrend des ganzen Beschleunigungsvorganges rutscht die
Lamellenkupplung durch, da sich die treibenden Lamellen schneller
drehen als die getriebenen. Bekanntlich entsteht durch Reibung
Wdérme, so auch hier. Je gréBer das Massentrigheitsmoment des
Werkstiicks und Jje hdher die Drehzahl ist, desto grdB8er 1st die in
der Kupplung frel werdende Wiarmemenge Jje Schaltung. Damit die
dabei in der Kupplung entstehende Temperatur nicht zu groB wird,
darf bei groBen Werkstilicken entsprechend ihrem Massentrdghelts-
moment eine zugehdrige maximale Drehzahl nicht ilberschritten
werden. Wird sehr h#dufig d.h. in kurzen Zeitabstdnden geschaltet,
muB diese Drehzahl noch weiter reduziert werden, da von der
Kupplung nur eine begrenzte Wirmemenge abgefilhrt werden kann.

Die Abhingigkeit der maximalen Drehzahl von der Schalth#ufigkelt
und vom Massentrigheitsmonient zeigt nebenstehendes Diagramm. Nach
dem Beispiel hat ein zylindrisches Werkstlick aus Stahl mit elnem
Durchmesser d = 500 mm und eine Linge L = 1000 mm ein Massentrdg-
heitsmoment von 50 kgm2. Fir dieses Massentrigheitsmoment betrigt
die maximale Drehzahl n = 224 U/min bei einer Schalth&ufigkelt von
41 bis 63 Schaltungen pro Stunde, das entspricht einerZeit von

60 Sekunden bis 1 Minute 30 Sekunden zwischen 2 Schaltungen. Wird
die Schalthiufigkeit unter 40 Schaltungen reduziert, dann kann die
Drehzahl auf 2800 U/min erhsht werden. Eine weitere Erhdhung der
zul. Drehzahl durch eine Verringerung der Schalth&dufigkeit ist in
dem Bereich von 1...40 Schaltg./Std. nicht mtglich, da bereits bel
einer Schaltung die zul. Temperatur der Kupplung erreicht wird.
Bei hohen Drehzahlen muf zusidtzlich zum Massentrédgheitsmoment des
Werkstiickes auch das Massentrigheitsmoment des Spannmittels und
des Getriebes beriicksichtigt werden.

Fiir die Spannmittel konnen folgende Massentrégheitsmomente
eingesetzt werden:

1. Planschelbe

Durchmesser mm 630 710 800

Massentrigheitsmoment kgm2 6,3 12;5 25

2. Spannfutter, handbetdtigt

Durchmesser mm 250 315 hoo 500
Massentridgheitsmoment kgm2 0,4 1 2,5 6,3

‘Das . . Massentrigheitsmoment des Spindelkastengetriebes ist vom
 Drehzahlbereich abhingig und betrédgt:

fir n = 112...355 U/min ca. 4 kgm2

fir n = 450...1400 U/min ca. 1 kgm?

Bei der Ermittlung der zul. Drehzahl in Abhédngigkeilt von der
Schalthiufigk. sind also zu dem aus dem Diagramm ermittelten
Massentrigheitsmoment des Werkstiickes die Massentrigheitsmomente
des Spannmittels und des Getriebes zu addleren. Erst aus der
Summe aller drei Massentrigheitsmomente ist dann die zul .Drehzahl
und die Schalthiufigkeit festzustellen. Hierbel mu8 darauf
hingewiesen werden, daB8 die auf Jjedem von uns gelieferten Spann-

mittel aufgeprigte maximale Drehzahl nicht {iberschritten werden
darf.

GEBR. BOEHRINGER GmbH | ez I fos: Blatt 2
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Das Forkardt-Futter Typ F unterscheidet sich in
seinem Aufbau grundsétzlich von allen ande-
ren selbstzentrierenden Futtern. Anstelle des
blichen Plangewindes treten 3 sich geradlinig
‘bewegende Keilstangen mit schrégliegenden,
geradflankigen Z&hnen. Mit dem Spannschlissel
wird Ober die Gewindespindel eine Keilstange
bewegt und die Kraft durch einen Treibring auf

die anderen Backen Gbertragen.

Wourde das Futter mit der Drehbank zusammen
bestellt und geliefert, so ist es von uns auf den
Futterlansch aufgepafit und auf der Maschine

ausgerichtet worden.

Beachten Sie bitte die folgenden Hinweise bei

der Arbeit mit dem Forkardt-Futter:

Nicht spannen oder laufen lassen, solange der
Anzeigestift (8) aus dem Futterkdrper heraus-
schaut. Erst weniider Stift verschwindet, werden

die Backen fest von den Keilstangen gefihrt.

Drehen Sie den Schlissel bis zum Anschlag nach
links, so lassen sich die Backen von Hand auf
den gewinschten Spanrbereich schieben. Die
Backenhalter (i7) miissen richtig in die Zahn-
locken der Backen einrasten. Nur so kénnen die
Keilstangen in die Verzahnung der Backen ein-

greifen.



Gehen beineuen Futtern die Backen noch schwer,
dann setzen Sie vorteilhaft erst eine Backe ein.
Drehen Sie den Schlissel nach rechts, bis die
Verzahnung der Backe eingreift und dann wie-
der nach links bis zum Anschlag. Die iibrigen
Backen nacheinander in gleicher Weise ein-
setzen. Auf keinen Fall Gewalt anwenden.

Die Backen des Forkardt-Futters lassen sich in
beiden Richtungen verwenden. Sie missen nur
jede Backe stets in die mit der gleichen Nummer
bezeichnete Filhrung einsetzen. Es ist also nicht
erforderlich, daf3 Sie die Aufsatzbacken ab-
schrauben und umdrehen.

Schmieren Sie die Spindel des Forkardt-Futters
alle 3 Wochen mit Kugellagerfett. Am besten
verwenden Sie dazu eine Tecalemitpresse Mo-
dell Nr. 1302. Die Lage des Schmiernippels zeigt
die Skizze unten. Lafit die Spannkraft des Fut-
ters trotz regelmdfliger Pflege nach, so ist es
verschmutzt. In diesem Fall missen Sie das Fut-
ter auseinandernehmen und grindlich mit Pe-
troleum oder Waschbenzin reinigen. Vor dem
Zusammenbau sind folgende Teile mit Forkardt-
Spezialfett PF 2 einzufetten, das Sie in Tuben
von der Firma Forkardt beziehen kénnen:

Spindel — Gewinde und Bund, jedoch nicht
die Spindelkuppe

® Druckring — Stirnseite: Anlage des Spindel-

bundes

Im Futterkérper die Fihrungen der Keil-
stangen

Treibring — séimtliche Flachen

@ Keilstangen — sémiliche gleitende Fléchen
einschlief}lich des Zapfens

@ Gleitsteine — Bohrung und die beiden seit-

lichen Fihrungsfléchen.

L
Zum Spannen nicht den Hebelarm am Schlissel
verldngern! Die Spannkraft reicht auch bei
gréBter Schnittleistung aus.

&

Schmiernippel bei den Typen F 250— F 500







Ein reichhaltiges Programman Sonderausstat-
tungen haben wir fur Sie zusammengestellt.
Nicht alles davon kann nachtraglichan lhrer
VDF-Drehmaschine angebracht werden. Man-
che Sonderausstattungen kénnen nicht in be-
liebiger Kombination verwendet werden oder
schlieBen sich sogar gegenseitig aus.

Kropfung und Einsatzbricke

Induktiv gehédrtete Bettfihrungsbahnen
Hauptspindel in verstdrkter Ausfihrung
(128 mm Bohrung)
(dabei nur Drehzahlen
U/min)

Spindelkopf mit Zentrierkegel und Camlock-
befestigung gema3 ASA B 5.9
Feststehende und mitgehende Setzstocke
NaBdreheinrichtung mit elektrischer Kuhl-
mittelpumpe

Vierfachstahlhalter mit Stirnverzahnung
Schnellwechselstahlhalter

Selbstgang im Obersupport zum Kegeldre-
hen (auBer E 560)

Support mit langem Planschieber
Stahlhalterblock mit zwei Stahlhaltern zum
Support mit langem Planschieber
Doppelsupport mit getrennten Planschiebern
(auBer E 560)

(hierfur Kegellineal und Formlineal nicht
moglich)

Doppelsupport mit getrennten Planschiebern,
mit Selbstgang in beiden Obersupporten
(auBer E 560); (Kegellineal und Formlineal
nicht moglich)

Zweiter kompletter Support auf besonderem
Bettschlitten mit SchloBkasten

Eilgang fur Langs- und Planbewegung des
Supportes

von 5,6...1120

+) Hierbei erhoht sich derPlatzbedarf der
Drehbank in der Breite

7.1. Sonderausstattungen

Vielleicht geben wir lhnen aber mit unserer
Ubersicht einige Anregungen, die Sie bei
weiteren Maschinen-Anschaffungen bertick-
sichtigen konnen.

Fur alle diesbeziuglichen Fragen stehen wir
lhnen stets mit Rat und Tat zur Verfigung.

Hydraulisches Kopiergerat Hydrokop in Aus-
fuhrung "LANGS", "PLAN" und "UNIVER-
SAL +3; (UNIVERSAL nicht fur E 560)
Kegellineal mit langem Planschieber )
Formlineal mit langem Planschieber )
Kombiniertes Kegel- und Formlineal mit
langem Planschieber +)

Reitstock mit verstarkter Pinole (125 mm @)
Reitstock mit eingebauter mitlaufender Zen-
trierspitze, hand- oder kraftbetdtigt, nor-
male oder verstidrkte Pinole

Planscheiben, Hand- und Kraftspannfutter
in den verschiedensten Ausfihrungen
Spannfutter aus GuBeisen oder Stahl. Zen-
trisch oder zentrisch und unabhidngig span-
nend, handbetitigt

Dreibackenfutter aus Stahl; mit erhohter
Rundlaufgenauigkeit, zentrisch spannend,
handbetatigt

Kraftspanneinrichtungen

Futterflansche

Mitnehmerscheiben ..

Erhohte Genauigkeit gema3 DIN 8605 (lie-
ferbar nur fur Betten ohne Krspfung bis
1500 mm Drehlange)

Erhohte Steigungsgenauigkeit der Leitspin-
del (fur Maschinen mit erhshter Genauigkeit
gemal DIN 8605)

Leitspindel mit 1/2 Zoll Steigung
Gewindeuhr fur metr.-oder Zoll-Leitspindel
Leistungsmesser

Maschinenleuchte

Mehrfarben-Anstrich

00. 1046.5001-00/5.65



7.2. Kihleinrichtung

Etwa 80% aller VDF-Drehbinke werden von
uns mit einer Kthleinrichtung geliefert. Die-
se Einrichtung besteht aus soviel geschlosse-
nen Wasserkdsten EKEE, wie lhre Drehbank
Spanfangschalen zwischen den BettfiiBen hat.
Die Kasten sind miteinander durch Rohre
verbunden.

Der Kuhlwasserspiegel soll, solange die Ein-
richtung nicht arbeitet, etwa 3 cm unter der
Einhdngeschale stehen. Dann haben Sie die
Gewihr, dafl der Ansaugstutzen der war-
tungsfrei arbeitenden Tauchpumpe EEER im-
mer in das Kuhlwasser eintaucht, Die Pumpe
fordert Uber einen Schlauch und eine be-
wegliche Rohrleitung EEER am Bettschlitten
das Kuhlwasser zum Werkstuck.

Zum Einschalten der Kiihleinrichtung dient

1046-00/3.67

ein Wahlschalter auf der Druckknopftafel
1110 I8

Zum Auffullen der Kuhleinrichtung werden
folgende Kuhlmittelmengen benstigt:

fur Drehldnge dm3
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



Der normale Werkzeughalter mit Herzklaue
gestattet nur das Spannen von einem Dreh-
meiflel, Wenn Sie Werkstiicke zu bearbeiten
haben, bei denen mehrere Werkzeuge nach-
einander in Eingriff kommen sollen, so k&n-
nen wir lhnen als Sonderausristung zur Ma-
schine einen Obersupport mit einem Vier~
fach-Werkzeughalter liefern. Dieser kann
jederzeit leicht gegen den Obersupport mit
Herzklave ausgewechselt werden.

Der Vierfach-Werkzeughalter wird in einer
Stirnverzahnung fixiert wodurch er eine sehr
grofle Umschlaggenauigkeit erreicht. Das
Losen, Schwenken und Spannen erfolgt von
Hand mit dem Hebel HEl. Wenn Sie den
Hebel drehen, wird erst die Spannung ge-

7.3.1. Vierfach-Werkzeughalter

l6st, dann hebtsich der Vierfach-Werkzeug-
halter aus seiner Verzahnung und schwenkt
mit. Beim Zurickdrehen des Hebels greift
die Verzahnung wieder ein und der Vier-
fach-Werkzeughalter wird wieder festge-
spannt. .

Zum Befestigen von Vorbau-Werkzeughaltern
ist der Vierfachwerkzeughalter auf einer
Seite mit Gewindebohrungen versehen. Je
nach Form konnen in diesen Vorbau-Werk-
zeughaltern, die Sie als Sonderausstattung
von uns beziehen kénnen, Bohr- oder Reib-
werkzeuge oder auch mehrere Drehmeiflel,
gleichzeitig eingespannt werden. Fir die
Bohr- und Reibwerkzeuge wurde die An-
lagefléche fur den Vorbau-Werkzeughalter
genau parallel zur Drehachse ausgerichtet.

1046-00/3.67



7.3.2. Schnellwechsel-Werkzeughalter

=]
]

00.1046.5001-00/11.,65

[ N

Fur alle Arbeitsgdnge, die mehrere Werk-
zeuge erfordern, setzen Sie vorteilhaft einen
Schnellwechsel-Werkzeughalter ein.

Sie stellen normal Thre Werkzeuge im Werk-
zeugeinsatz ein und brauchen dann nur die
bestickten Einsdtze gegeneinander auszu-
wechseln. Dierichtige Hohe des Werkzeuges
bestimmen Sie mit einerSchraube, ohne Bei-
legen einer Unterlage. Auch zum Scharfen
konnen die Werkzeuge in den Werkzeug-
einsttzen bleiben.

Fir verschiedene Werkzeugformen - Vier-
kantmeiBel, RundmeiBel, . Spiralbohrer -
stehen passende Werkzeugeinsdtze zur Ver-
figung, die es in jedem Falle ermdglichen,
den MeiBel gut zu spannen.

Dieser Werkzeughalter kann auch auf Dreh-
banken, die nicht von uns hergestellt wur=
den, eingesetzt werden.,

Die verschiedenen von uns gebauten Schnell-
wechsel-Werkzeughaltergrélen geben wir
lhnen auf Anfrage bekannt,



Die Gewindeuhr zeigt lhnen beim Gewin-
dedrehen - mit Offnender Leitspindelmutter
nach jedem Durchgang - an, wann Sie fur
den neuen Durchgang die Leitspindelmutter
schlieBen dirfen, um mit dem DrehmeiBel
wieder in den selben Gewindegang hinein-
zukommen,

Dazu muBl die Gewindeuhraufdas Gewinde,
welches Sie gerade drehen wollen, in fol-
gender Weise eingestellt werden :

e Mit Hebel EXE bei stillstehender Leit-
spindel die Leitspindelmutter schlieBen,

e Die Gewindeuhr nach unten schwenken
und ihr Kunststoffzahnrad mit der Leit =
spindel in Eingriffbringen, Eine Kugelrast
hilt die Gewindeuhr in dieser Stellung
fest,

+) Die Tafel an der Gewindeuhr gibt nur
die haufiger vorkommenden Gewindesteigun-
gen an, Bei Leitspindel mit mm-Steigung
kann keine Gewindeuhr zum Drehen von
Zoll-Steigungen benitzt werden,

Leitspindel 12 mm

7.5. Gewindeuhr

526 §527

o In der Einstelltabelle an der Gewinde-
uhr *) oder auf dem niichsten Blatt suchen
Sie die Gewindesteigung, welche ge-
dreht werden soll, entnehmen daraus den
daneben stehenden Kennbuchstaben und
stellen den Knopf B auf diesen Buch-
staben ein,

e Dann drehen Sie die Scheibe bis
zum spirbaren Einrasten und stellen die
Ziffer "1" dieser Scheibe auf die Marke
¥ am Gehduse,

Um beim nachfolgenden Durchgang in das
begonnene Gewinde richtig hineinzukom=
men, beachten Sie bitte folgendes:

Stehen in der Einstelltabelle hinter dem be-
treffenden Kennbuchstaben Ziffern, so darf
die Mutter nur dann wieder geschlossen

00. 1046.5001-00,/6. 66




Leitspindel 12 mm

7.5. Gewindeuhr

werden, wenndie gleiche Ziffer der Scheibe
an der Marke ¥ vorbeilauft, Fehlt
eine Ziffernangabe, so darf die Mutter beim
Vorbeilaufen jeder der 4 Ziffern geschlossen
werden,

Die Gewindeuhr verlangt keine Wartung.
Bitte lassen Sie diese jedoch nicht unndtig
mit der Leitspindel mitlaufen, sondem
schwenken Sie sie in ihre Ruhelage, wenn
kein Gewinde gedreht wird.

Die Gewindeuhr erméglicht in bestimmten
" Fallen auch noch das Drehen von mehrgéngi-
gen Gewinden ohne Benutzung der im Ab-
schnitt 4.4, beschriebenen Teilvorrichtung.

Drehen von 2-gdngigen Gewinden:

e Steht hinter dem Kennbuchstaben nur die
Ziffer "1", dann schlieBen Sie die Leit-
spindelmutter zum Drehen des ersten
Ganges beim Vorbeilaufen der Ziffer "1"
an der Marke ¥ und fir den zweiten
Gang bei der Ziffer "3",

e Stehen hinter dem Kennbuchstaben die
Ziffern "1" und "3", dann schlieBen
Sie die Leitspindelmutter zum Drehen
des ersten Ganges beim Vorbeilaufen
der Ziffern "1" oder "3" an der Marke
¥ und fur den zweiten Gang bei den
Ziffern "2" oder "4",

1046-00/2.67

(1. Fortsetzung)

Drehen von 4-gidngigen Gewinden:

e Steht hinter dem Kennbuchstaben nur die
Ziffer "1", dann schlieBen sie die Leit~-
spindelmutter zum Drehen des ersten
Ganges beim Vorbeilaufender Ziffer "1"
ander Marke ¥ und firden zweiten, drit-

ten und vierten Gang bei den Ziffern
"2“’ ||3|1 Und ||4||.



Leitspindel 12 mm

7.5. Gewindeuhr  (2.Fortsetzung)
EINSTELLTABELLE FUR DIE GEWINDEUHR

Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn-
steigung Buchstabe steigung Buchstabe steigung Buchstabe steigung Buchstabe steigung Buchstabe

mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -Ziffer
0, 25 T | 1,6 D | 5 C | 16 D | 56 B1;3
0,3 + | 1,65 A | 5,25 B | 16,5 A | 60 €
0,35 B 1,75 B Db A 16,8 B 64 D1
0,375| + | 1,8 E | 5,6 B | 17,6 | AL3| 66 A
0,4 + | 1,875] ¢ |6 + | 18 E | 67,2 B
0,45 E |2 + | 6,4 DL;3 | 19,2 | Di;3| 72 E1;3
0,5 + | 2,1 B | 6,6 A | 20 C | 80 Cl
0,525 B | 2,2 A B | 21 B | 84
0,55 A | 2,25 E | &z E | 22 A | 88 Al:3
0,6 % | 2.4 + | 7,5 c | 22,4 81| 96 D1;3
0,625 G 2,9 & 8 D 24 D 105,6 Al
0,7 B | 2,625 B | 825 A | 26,4 Al 12 B1
0,75 + | 2,75 A | 8,4 B | 28 B 120 CL3
0,8 + | 2,8 B | B8 Al 288 E1]| 132 A
0,825 A 3 4 2 E 30 C 144 El
0,875 B M. D | 9,6 D | 32 D1;3 | 168 B1;3
0,9 E 3,3 A 1 C 33 A 176 Al
1 + | 3,5 B | 10,5 B | 33,6 B1;3| 192 DI
1,05 B | 3,6 E | 1 Al 35,2 A1 240 CI
1,1 A | 3,75 C 11, B1;3| 36 E 264 Al;3
1: 125 E 4 + 12 + 38,4 Dl 336 Bl
1,2 + | 4,125 A | 12,8 DI | 40 c1;3| 528 Al
1,25 ol B | 13, A | 42 B
1,375 | A | 4,4 A | 14 B | 44 2 s
1,4 B | 4,5 E | 14,4 | E1;3| 48 D
1,5 + | 4,8 D | 15 e | 52,8 A3

+ = beliebig. Zum Drehen dieser Steigun-
gen ist die Gewindeuhr nicht erforderlich,
Mit ihrer Hilfe kann jedoch der Zeitpunkt,
in dem die Leitspindelmutter geschlossen
werden kann, beobachtet werden, Stellen
Sie hierzu den Knopf EEA am gunstigsten
auf den Kennbuchstaben "E".

Immer wenn eine Zahl an der Marke ¥
vorbeilduft, konnen Sie die Leitspindelmut-
ter schliefen.

Alle schwarzgedruckten Steigungen lassen
sich direkt am Vorschubkasten nach Tabelle
EEEN cinstellen. FUr die Zwischenwerte sind
zusatzliche Wechselrader notwendig.
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Ursache:

D urch d a s Werkzewug

DrehmeiBel stumpf

Drehmeiflel ungiinstig oderfalsch geschliffen
Drehmeiflel ist zu weit vorgespannt und federt
DrehmeiBel nicht fest genug eingespannt

Drehmeiflel steht nicht in der richtigen
Hohe oder ist falsch eingestellt

D urch d a s S pann

Lose sitzende Futterscheiben
Spannbacken sperren

Ungenigende Fihrung des Werksticks

Lose Kornerspitzen in Hauptspindel und

Reitstockpinole

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

D urch d i e M a s ¢c h
Ungiinstiger Vorschub

Ungunstige Schnittgeschwindigkeit

Maschine nicht gleichmdfBig fundamentiert

Zu groﬁes Splel |m Houpfspmdelloger

8.1. UNSAUBERES DREHBILD

Abhilfe:

b edingt

Werkzeugschneide prifen und Drehmeiflel
richtig spannen

it t e |l bedingt:

Verbindungsschrauben anziehen
Backen auswechseln

Werkstick durch Reitstock und Setzstocke
besser fiuhren

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

sonders kritisch prifen

Spannmittel und Werksticke soweit wie
moglich auswuchten

n e b e din gt
Vorschubgrofe @ndern Abschnitt 4.1,

Hauptspindeldrehzahl andern, Abschnitt 3.1,

Fundament prifen und ausbessern, siehe
Fundamentplan und Abschnitt 1.3.

cher nachsi‘ellen, Abschnlh‘ 3 5+




8.2, UNGENAUES DREHEN

Ursache:

D urch d a s
Drehmeiflel

nicht fest genug eingespannt

Werkzeugschneide stumpf oder ausgebrochen

D urch d a s S pann
Spannbacken klemmen ungleichmaBig

Reitstockpinole steht nicht auf Mitte

D urc h d i e M a s ¢ h

Maschine unsachgemal3 aufgestellt

Bettschlittenfihrungen haben zu viel Luft

Unter- und Oberschieberfihrungen haben zu
viel Luft

00.1046.5001-00/5.66

Werkzewug

spruch.

Abhilfe:

b edingt:
Drehmeiflel richtig spannen

Werkzeugschneide prifen

it t e | b edingt:
Futter oder Backen auswechseln

Pinole neu einstellen siehe Abschnitt 6.1,

n e b edingt

Aufstellung Uberpriifen = siehe Fundament=
plan und Abschnitt 1.3,

Fuhrungennachstellen - siehe Abschnitt 5.4.

Fuhrungen nachstellen - siehe Abschnitt 5.4,

In allen Fdllen, in denen Sie die Ursache
einer Storung nicht ermitteln kénnen, neh-
men Sie bitte unseren Kundendienst in An-
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