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GEBR BOEHRINGER GMBH.

GOPPINGEN

HEIDENREICH & HARBECK
HAMBURG

H WOHLENBERG KOMM -GES
HANNOVER

Y VEREINIGTE DREHBANK -FABRIKEN ; M

Maschinen = Nr.:

Bocioninasanloite

DREHBANK- MODELLE

18 RO/21 RO

FOR DIE VDF -

80-0117-3616

Gy
Q

28 86 w0

Auf den folgenden Seiten méchten wir Ihnen diese VDF-Dreh-
bank vorstellen und Sie mit der Handhabung, Pflege und In-

standhaltung bekanntmachen.

Dieses Buch wird auch bei spa-

ter auftretenden Fragen zu jeder Zeit Rat und Auskunft geben.
Daher sollte es auch in der Werkstatt stets griffbereit zur

Hand sein.

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

Wir wunschen lhnen viel Freude bei der Ar‘ben‘ mit lhrer %

VDF - Drehbank von

HEIDENREICH & HARBECK - HAMBURG

Die Bedienungsanleitung enthdlt Vorschriften technischer Art

-

und Zeichnungen. Sie darf weder volistindig noch teilweise

vervielfaltigt,

verbreitet und zu Zwecken des Wettbewerbs
unbefugt verwertet oder an andere mitgeteilt werden. ;
1 (Urheberrechtsgesetz vom 19.6.1901 und UWG vom 7.6.1909) i
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ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN

2 10 11

12

13 14 15 16 17 18

47 46 45 44 43 42 4]

oder des Mutterschlosses
(bei FuBBmotor) (Antrieb Uber Leitspindel)
2 Antriebsmotor (Flanschmotor)  Umschaltsicherung: 33
3 Wechselradverdeck 15 Handkurbel mit Skalenring
4 Druckknopftafel zum Ein- fur die Langsbewegung des
schalten des Antriebsmotors Oberschiebers
5 Spindelkasten 16 Kreuzschalter fur die
6 Vorschubabtriebsschaltung Vorschubbewegung in
G 1 = Vorschub und Rechts- allen vier Richtungen
gewinde Mittelstellung: Handbetrieb
G 2 = Linksgewinde 17 Hebel zum Klemmen der
H 1 = Steilgewinde, rechts Reitstockpinole
H 2 = Steilgewinde, links 18 Hebel zum Klemmen des

1 Antriebs-Riemenscheibe

7 Olschauglas zur Kontrolle Reitstockes auf der Bett-
der Pumpenfunktion fuhrungsbahn

8 Gewindetabelle und 19 Reitstock
Drehzahlschild 20 Handrad zum Verstellen

9 Sichtschaltung zum Ein- der Reitstockpinole
stellen der Hauptspindel- 21 Zusitzliche Klemmschraube
Drehzahlen zum Festsetzen des

10 Hauptspindel mit Spindel- Reitstockes
kopf nach DIN 55022 22 Zahnstange fur Ltings-

11 Handrad mit Langenmef3- vorschub des Bettschlittens
einrichtung 23 Leitspindel

12 Handkurbel mit Skalenring 24 Zugspindel

fur die Planbewegung des 25 Schaltwelle
Unterschiebers 26 Hauptschalter
13 SchloBkasten 27 Schaltschrank

14 Schalthebel zum Ein- und 28 Kabelanschlufl
Ausriicken des Kniehebels 29 Bohrungen fir Stahlstangen
(Antrieb Uber Zugspindel) zum Transport der Drehbank

NORMAL-ZUBEHOR

Spanfangschale (n)
1 Léngsanschlag 1
1 Plananschlag

Reduzierhilse
in der Hauptspindel

40 39 38 37 36 35 34 33 32 31

30
31
32
33

34

35

36

37
38
39
40
41

42
43

45
46
47

2 Zentrierspitzen, Morse 4

30 29

Druckschraube
Fundamentschraube -
Hauptkupplungshebel
Umschaltsicherung fur
Hebel 14 (ziehen)
Einstellung der Kniehebel-
feder (Vorschubdruck)
Olstandanzeiger fur die
Bettschlittenschmierung
Sptineauffangschale und
Kthlmittelbehdlter
Langsanschlag
Hauptkupplungshebel
Nortonkasten (Vorschubkasten)
Sechsstufiges Vorschaltgetriebe
Zehnstufenschaltung des Nor-
tongetriebes (Vorschub-Sicht-
schaltung) mit seitlich ange-
ordnetem Ein- und Ausriick-
hebel

Umschalthebel mm/ inch
Olstandanzeiger fur das
Schmiersystem des Spindel-
und Nortonkastens
Magnetfilterstab und OlablaB
Riemenverdeck (bei Fuimotor)
Spannschienen

Antriebsmotor (FuBmotor)

1 Satz Schlussel
1 Schmierpresse
2 Bedienungsanleitungen
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TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH

Durchmesser Uber dem Bett . ... ...ovveirnecnenrincennancnass mm
Uber dem durchgehenden Unterschieber ...............c00.. " mm
Uber dem kurzen Unterschieber®¥ ... ........... i 3 A mm
inzder KeBpfung ™ ... o swsmssiomios » sissssiisioss o ¢ sieieisssiniaieis o siase mm

Drehldnge in der Kropfung * vor der Spindelkopf-Anlagefléche
bei einem Spindelkopf nach DIN 55022 .................. .. mm

Arbeitsweg des Unterschiebers ..... 5B ke s bR max. ca. mm

des Oberschiebers .......... R — max. ca. mm

Verstellweg der Reitstockpinole ....... SRR N dissss GO MM

Zuldssiges WerkstUckgewicht
bei fliegend eingespanntem WerkstUck

(max. Schwerpunktabstand 180 mm) ....cvueeveerevecnanan kg
zwischen den Spitzen ohne Setzstock ...... S Smoaieh 4 okt . ke
INiE | SOTtOek sivnnnne s smmmemais susemmnns « oo s 5o kg
it 2 SRroitUEkBn sus i i seassnin & s oiaabas § GRUREEY i LOLTER kg

Drehzahlenbereiche der Hauptspindel
24 Vorlaufdrehzahlen, je 2 im Stufensprung 2,36

unter Last schaltbar .......... G i SR S S
oder bei eingeschaltetem Wendegetrlebe

12 Vorlaufdrehzahlen (Rucklauf 2,36-fach).......cvvveennns vos
Vorschube :

36 LiangsvorschubgroBen ....vvevevecvnnoneansoosascaas mm/U

36 PlanvorschubgrBen ..o.ovvveennnnnns B paaels I
Gewinde

metrische Gewinde .............cciiiiiiiena... Steigung in mm

Whitworth-Gewinde .........cvviveiviivinnnnnns Ginge auf 1"

ModulgeWInde: c0s ¢ 5 sosammmi i aesvmens § omieTan s s baniss Modul

Diametral=Pitchgewinde ............. ..., Pitch
ABMESSUNGEN
Spitzenhdhe Uber Flachbahn ........ccccvviviiiinnnan. cee. mm

Uber Prismenoberkante ...covvveeeeerecncnnnnnns yau waw waae M
Bettbreite ..... Bl ek ok o 10 R A S i AT PP ce. mm
Hauptspindel mit Spindelkopf nach DIN 55022 ..... P — GriBe

oder mit Camlock=-Spindelkopf D1 A.S.A. B5.9%....... GriBe

SpindelbORIUNG: wuis v vommmmmnio s simmmnne s 4o escnioits o s.om s mm

Innenkegel 1 : 20, grofiter Durchmesser .......cvvvvnnvenssn mm
Morsekegel der Zentrierspitzen .....vovvieeeivonrnaneas R Nr.
Leitspindelsteigung (normal) ..vvvrevnnnnnninnnnrnennnans mm

bef Zoll=Leitspiridel ® ..ooccuesenmusnss vsspmmeses e ||
Durchmesser der Reitstockpinole ........ R Vv mm
DrehmeiBelquerschnitt nach DIN 770 .. ... .c.iiiiiiiiiannnnaan mm
SPANNMITTEL *
Planscheibendurchmesser w...o.vvveiiiiiiniinninecrnnnnnnanns mm
Drei- und Vierbackenfutter, Durchmesser nach DIN 6350 ....... mm
Spannzangen nach DIN 6341, Spoanndurchmesser ............ bis mm
GrofBter Fuhrungsdurchmesser .

des feststehenden Setzstockes .............. SvaE § e cwws MO

des mitgehenden Setzstockes .....ccvveviiiiiiiiiiiiiann, mm

¥ Sonderausstattung ** Nur auf Wunsch

18 ROI 21 RO

380 430
165 225

200 260
560 620

290
275
115
155

200
500
630
800

19 ... 850

0,04 ... 2,24

0,25 ... 112
/4 ... 108
0,125 . 28
1 cee 224
180 210
170 200
333
6
6
56
61
4
6
1/4
65
25 x 16
355 400
250 250
40 40
140 140
72 72
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ELEKTRISCHER ANTRIEB 18 RO 21 RO 1.3

Normal=Antriebsleistung ..........ccovviiinniinnn.... kw D aomene gD
Lastdrehzahl des Antriebsmotors (Flanschmotor oder FuBmotor) U/min - 1400

GEWICHT (Maschine mit normalem Zubeh&r)

bei einer Drehltinge von 900 MMl os 255 0nmammnss netto ca. kp 1600 1650
750mm .............. netto ca. kp 1675 1725

10,0501, S netto ca. kp 1750 1800

12O 454 aammimmnaivs netto ca. kp 1825 1875

1500 mm .............. netto ca. kp 2000 2050

2000 nm ;¢ v iopmns s g netto ca. kp 2150 2200

2O & 4 205 i s nom netto ca. kp 2300 2350

3000 mm .............. netto ca. kp 2550 2600

i J
=%
—
N
=

ARBEITSRAUMSCHEMA

Modell a b c d e f g h i k | m
mm| 56 | 290 | 72 115 | 140 | 155 | 25 | 560 | 380 | 200 | 165 | 275

8RO ol 2% [11%4]2% | 4% [5% | 6 |1 [ 22 15 | 7% [ 6% [10%
ko —mm ] 56 1290 | 72 | 115 [ 140 155 [ 25 [ 620 | 430 | 260 | 225 | 275
Zoll | 2%s|11% | 2% | 4% |54 | 6 | 1 [24%| 17 [10% | 8% [10%
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FUNDAMENTPLAN FURDIE VDF-DREHMASCHINE MODELL 21 RO ab Serie 115

Wird ein Fundament benttigt, ist dessen Tiefe ouf die Bodenbeschaffenheit abzustimmen (Mindesttiefe 300 mm). Das Fundament kann auch als
durchgehender Sockel ausgefuhrt werden. Ab 2500 mm Drehlinge sind fur die MittelfuBe Ausrichtplatten vorgesehen, die eine Vertiefung der
Auflagefldchen erforderlich machen (siehe unten).

Zustitzlicher Platzbedarf: fur Fuimotor fur Kopiereinrichtung oder Kegellineal —Drehmitte

e @ e b e o —— e ———  —
.

e

.-—-——--——.—.—-—-—.-——.—.I

I——450——|

560—= .

pom—— e ? E—— pp— .
. o .
@x©
2 L]
™
[z )
. S I
.
S ._r! I
o
S
- 240 =
T H / - 840 '
Platzbedarf der Maschine (normal) BEDIENUNGSSEITE bei Mehrschnittautomatik
940
L * s
o B s
5 HIEHIEEIES:
] MaB zwischen Punkt e- |E= |1z =5
5 ¢ [RE| 89 |®s
s |A B € D| L [<3|&5]|<<
500 | e—1080—@ | 2100 - 6 =
750 | @&——1330——@ | 2350 ol é -
1000 | @e—1580 ——— | 2600 = 6 =
1250 | &—— 1830 ——@ | 2850 - 6 =
1500 | ® 1007 e—— 1073 —e@ | 3100 1 8 -
Normale Ausfihrung 2000 | @ 1257 -0 1323 o | 3600 1 8 _ Mittelful mit Ausrichtplatte
mit Druckplatte {ab 2500 mm Drehldnge)
2500 | ® 1507 —— 1573 —e | 4100 1 é .
| -~ =
; N 3000 | @ 1007-e1250-8-1323-® | 4600 | 2 6 4 - T

-ZlL'otto

Fundament (Mindesttiefe 300 mm)
Grafle des Maschinenfulles
Steinschraube M 24 x 250 DIN 529 »

Druckplatte 200 x 100 x 20 *
mit einer zentrischen Bohrung von 28 mm @
fir die Steinschraube

0£°¢

Ausrichtplatte
(fur MittelfiBBe ab 2500 mm Drehldnge)

Loch fur Steinschraube 250 mm tief ##

Vertiefung (20 mm) fur Ausrichtplatte s+

#  Gehoren nicht zum Lieferumfang.
#%  Nach dem Aufstellen der Maschine zu vergieflen.
=% Ab 2500 mm Drehléinge mit Vertiefung

fur Ausrichtplatten.

0110.00.3001 - 04
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ERLAUTERUNG DER SINNBILDER

LI L L ]

n[O/min] & ]

nn

n [O/min]

vim/min
A‘gﬁ%ﬁ v [m/min] = Schniﬂ'ges?hwindfgkeif .
NN PN P in Meter pro Minute

Drehdurchmesser in Millimeter
Umdrehungen pro Minute

Vorschub
(Uber Zugspindel)

U\

Gewindeschneiden
(Uber Leitspindel)

Léingsvorschub

m

T

m

Metrisches Gewinde
Steigung in mm

z|

Planvorschub

h

T

8
~8

Whitworth-Gewinde
in Gtingen auf 1”

T
«\WW\ -

Kreuzschalter:

Vorschub in
Pfeilrichtung

* Mittelstellung = Handbetrieb

T

Modul-Gewinde
Steigung=Modul X Tt

I ein aus o

Diametral Pitch
in Gdngen auf "

85111142

Anordnung und
Zshnezahl
der Wechselrader

normale
Steigung

hohe
Steigung

JW o

Wendegetriebe

NN /7
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DREHZAHL-SCHALTUNG

ﬁ o I e e

{
—
J] 250 ©/min O(:

Eingestellte Drehzahlen

|
Mit Haupt-
kupplungshebel | : !
unter Last ;
zu schalten: G ' m 106 ©/min O;. Hauptkupplungshebel
G} 250 ©/min 0’:

VORSCHUB-SCHALTUNG

MW [
i Ein Aus
Langsvorschiibe __II j
=

Die Planvorschibe sind halb so grof3 ! |

Uberlastkupplung Kreuzschalthebel

z.B. 16 mm Gewindesteigung
GEWINDE-SCHALTUNG

mm

g i = 1| Aus
16 B"H™ Y

[ g | Mutterschlof3

1.6



6300
4000
2500
1600
1000
630
400
250
160

8

63
40
25
16
10

Drehlénge L [mm]

Maschinenlaufzeit tp, [Mmin] —efe—

=y 2 Q wn O
(=) ~o ~0 o
© =4 S

63

i-r’ wy
o~ VC\A

1
0,63
0,4

Drehzahl n [U;’mm] ————--—

M 5 0 g

ﬂ'\OU—-—

160
6
1000
1600
2500

\i 250
~]

7
o S0

/

Q‘QCDQQ")D")‘OQ

NI T o TR s T A
~ o~

&4

A IR V)

Durchmesser d [mm]

0,25
=0
[ N ]

Vorschub s [mm/d]

-

0,63

o
I~

0,25

0,16
0,1

0,063

0,04

0,025
0,016
0,010
0,006

800
630
500
400
315
250
200
160
125
100
80

63

50

40

31,5

25
20
16
12,5
10

6,3

Schnittiefe a Imm] B i e S

0 " fa0)
g B 0. 9 N = I
S O O O = —~ N 0 = ¢
/\—'
c
™=
&g O,
! v,“?'"’)
NN 1
WS
&7
ko
=<
& _707’
e
Q/‘/‘O-

~

Schnittgeschwindigkeit v [m/min] ee——p—

,39%@ @Q ‘\f’ “LQQ\‘OQ\({)\QO @65(
e

Schnittgeschwindigkeit v [M/min) g

Rechentafel
fur
Dreharbeiten

ERMITTLUNG DER LAUFZEIT

Gesucht:
Drehzahl r

Maschinen

Gegeben:

Werkstoft
Drehdurchmesser d
Vorschub s

Drehlénge L
Schnittgeschwindigkeit v 1)

th

Ba

A

i

“?ov

Y]

o

[

1) siehe Richtwerte fir Schnittgeschwindigkeit VDF 8799 2 siehe Richtwerte fur spez. Schnittkraft VDF 8789  2) kg-Werte t
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."‘.‘I“! AUFSTELLEN DER MASCHINE

TRANSPORT

Bei Lieferung der Maschine befinden sich die beweglichen Teile in einer fur den Transport geeigneten
Position.Bitte nichts verstellen, bevor das Rostschutzmittel entferntund die Maschine abgeschmiert ist .

Zum Transport werden zwei Stahlstangen von ca. 50 mm Durchmesser durch die dafir vorgesehenen
Bohrungen unterhalb des Spindelkastens und am Ende des Bettes geschoben.

Der SpindelkastenfuB8 hat zwei Bohrungen. Wenn es die Gewichtsverteilung erforderlich macht, z. B.
bei sehr kurzen Maschinen oder solchen mit FuBmotor, kann die @uBere Bohrung benutzt werden.
Normal wird die Stange durch die innere Bohrung geschoben. In jedem Fall mussen die Stangen lang
genug sein, dafl die Kranseile in der erforderlichen Anordnung nicht abgleiten kdnnen.

Bei Maschinen mit 4 Fiilen entfdllt die Stange fur den EndfuB. Daftr werden zwei Stangen von ca.
600 mm Ldnge durch die Bohrungen des vorletzten FuBes geschoben und daruber beidseitig Holzer
gelegt, die etwa eine Abmessung von 700 x 80 x 60 mm haben miissen.

Das Anbringen derSeile ist aus den Abbildungen zuersehen. Wichtig ist, daB mindestens auf der
Spindelkastenseite zwei gleich lange Seile zur Anwendung kommen, die beide mit den
Schlaufen im Kranhaken eingehingt werden. Zum Schutz der auBlenliegenden Spindeln
und der Bedienelemente (bei Benutzung der duBeren Bohrung im SpindelkastenfuB) sind Vierkanthslzer
zwischen Bettkante und Seil bzw. SpindelkastenfuB8 und Seil zu schieben.

Durch leichtes Anheben der Maschine wird die Gewichisverteilung kontrolliert. Zur Sicherheit kann
der Motor zustzlich mit einem Seil abgefangen werden, Wichtig ist, daB beim Anlegen dieses
Seiles die tragenden Seile gespannt sind.

Achtungl Die Maschine beim Herablassen vorsichtig aufsetzen!
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ENTFERNEN DES ROSTSCHUTZMITTELS

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

AUFSTELLEN UND AUSRICHTEN

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

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

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

B

Druckschraube
Steinschraube

Druckplatte
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ELEKTROANSCHLUSS

Die elektrische Ausriustung ist je nach Ausfuhrung der Maschine unterschiedlich. Ein genauver
Schaltplan befindet sich im Schaltschrank .

In der Normalausfuhrung sind die Drehbanke der RO- Reihe mit einem am Reitstockende des
Bettes befestigten Schaltschrank ausgestattet. Das Netzkabel wird von unten an den Schali-
schrank herangefuhrt.. Als KurzschluBschutz fur die Maschine ist diese Zuleitung am Netzab-
gang mit trégen Schmelzsicherungen abzusichern. Die GroBe der Sicherungen ist auf dem Lei-
stungsschild angegeben. Der Anschlu8 der Maschine wird wie folgt vorgenommen:

1. Hauptschalter auf O stellen und Schaltschrank &ffnen. ]

2. Prufen, ob die angegebene Betriebsspannung und Frequenz mit den Werten des Netzes tber-
einstimmt. ' ,

3. . Schutzleiter an die mit <& bezeichnete Klemme anschlieBen.

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

INBETRIEBNAHME

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, ist sie nochmals grindlich zu reinigen und zu
schmieren. Die Maschine wird von uns ohne Schmierslifullung geliefert, Essind also zundchst
die erforderlichen Olmengen

Olbehilter unterhalb des Wechselradverdecks «..ovv'vonnnnnn.. 6 dm3
SchloBkasten ...is:isiviassnss T Ty 2 dm3

aufzufullen und alle Schmierstellen zu versorgen, wie es im Abschni!t “"Maschinenpflege"
beschrieben wird. In diesem Abschnitt ist auch eine Schmierstoff-Ubersicht zu finden.

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

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

Zy beachten ist, daB die Getriebeteile vor dem Versand durch Ubersprihen mit einem Schutzsl
konserviert wurden. Dieses hat die Eigenschaft, sich bei Inbetriebnahme der Maschine ohne
Ruckstand im Schmiersl aufzultsen. Da dos Konservierungsmittel nach mehrwdchigemn

Stillstand teigig wird, kann es zuntichst ein Rutschen der Lamellenkupplungen zur

Folge haben. Durch mehrfaches Kuppeln bei laufendem Antriebsmotor wird dieses schnell be-
hoben.
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Jedes Getriebe wird auf den Prufsttinden unseres Werkes kontrolliert. Die Maschine kann von
Anfang an voll eingesetzt werden,

Nach kurzem Betrieb der Maschine sollte in abgeschaltetem Zustand noch einmal der f)[sfcp_d
an den entsprechenden Schauglisern kontrolliert und die gegebenenfalls erforderliche Menge Ol

nachgefullt werden.
\

Bei Maschinen mit Fullmotor ist nach einer Anlaufzeit von ca. 16 Stunden die Vorspannung der
Keilriemen zu prufen. Zu diesem Zweck mul} der duBere Teil des Riemenverdecks abgenommen
werden. (Drei Befestigungsschrauben oben und die Klemmung an der Unterseite sind zu l&sen)
Die Keilriemen sollen so gespannt sein, doBl sie sich mit dem Daumen
um ca. 1 cm durchdricken lassen. Haben sie sich geldngt, so sind die vier Befesti-
gungsschrauben des Motors zu |&sen und dieser um das erforderliche MafB3 nach unten zu dricken.
Anschlie8end muUssen die Schrauben wieder fest angezogen werden.

Ist die Maschine mit einer Nafldreheinrichtung ausgerUstet, so ist diese vor Inbetrieb -
nahme mit KUh|flUssigkeit zu versorgen. Als KUhImittelbehdlter dienen die Spdneauffangschalen.

2.9
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MASCHINENPFLEGE

Diese VDF-Drehbank mul wie alle hochwertigen Werkzeugmaschinen sorgfdltig gewartet wer-
den. Es ist daher auf gute Schmierung und die Auswahl der richtigen Schmiersle besonderer Wert
zu legen. Wir haben bei dem Entwurf der Drehbank den Schmiereinrichtungen gréte Beachtung
geschenkt, um auch bei hdchster Leistung Betriebsstorungen weitgehend auszuschlieBen. Aus
dem gleichen Grunde empfehlen wir, die folgenden Punkte stets zu beachten:

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

® Zum Auswaschen der Getriebekdsten nur Betriebssl verwenden, nie leicht vergasende
oder dtzende FlUssigkeiten.

® Und von Zeit zu Zeit fur einen neuen Anstrich der Maschine sorgen, denn Farbe dient nicht
nur der Schénheit, sondern auch zum Schutz.

DIE SCHMIERUNG
IM SPINDEL- UND NORTONKASTEN

Die Getriebeteile und Lagerstellen im Spindelkasten, das Wechselridergetriebe sowie die Ge-
triebeeinheiten des Nortonkastens werden von einer gemeinsamen selbsttitig arbeitenden Um-
laufschmiereinrichtung mit Ol versorgt. Eine Zahnrad-Olpumpe, die direkt von der Hauptan-
triebswelle angetrieben wird, saugt das Ol aus dem Clbehtlter, welcher sich im unteren Teil des
Wechselradverdecks befindet. Solange der Antriebsmotor lauft, arbeitet also auch die Schmier-
einrichtung. Die einwandfreie Funktion wird durch langsam tropfendes Ol
im Kontrollschauglas an der Vorderseite des Spindelkastens angezeigt.
Die Tropfen mussen einige Minuten nach dem Einschalten des Motors sichtbar werden.

Von der Pumpe wird das Ol der Antriebswelle sowie der elektromagnetischen Lamellenbremse
unter Druck zugefUhrt, wihrend das Uberlaufende Ol tber die Verteilerrinne (unter dem Spindel-
kastendeckel) an die Ubrigen Schmierstellen des Spindelkastens, des Wechselrtdergetriebes und
an das Kontrollschauglas gelangt. Das sich am Boden des Spindelkastens sammelnde Ol wird uber
eine Rohrleitung in die Verteilerrinne des Nortonkastens geleitet und von dort aus den restlichen
Schmierstellen zugefuhrt. Vom Nortonkasten flieBt das Ol in den Olbehdlter zuriick.
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Taglich vor Arbeitsbeginn sollte am Schauglas an der Vorderseite des Wechselradverdecks der
Olstand kontrolliert werden. Wenn dort bei stillstehender Maschine kein Ol mehr
sichtbar ist, muB nachgefullt werden. Zum Auffiillen des Olbehélters ist der Deckel des Wechsel-
radverdecks zu &ffnen.

Ein Olwechsel ist zundchst zweimal nach je 500 Betriebsstunden und spater nach je 2000
Betriebsstunden erforderlich. Wir empfehlen, den Olwechsel unmittelbar nach dem Abstellen
der betriebswarmen Maschine vorzunehmen, da dann noch alle Schwebeteilchen in Bewegung
sind und mit dem Altsl gleich abflieBen. Der SchraubverschluB der AblaB&ffnung ist mit einem
Magnet-Filterstab verbunden. Dieser wird beim Olwechse! herausgezogen und durch grindliches
abstreifen der Ablagerungen gestiubert. Dann spiilt man den Spindelkasten, den Nortonkasten
und auch alle Lager grundlich mit reinem Ol aus, bis der angesammelte Schmutz vollsténdig
beseitigt ist. Zum SchluB wird auch der Olbehilter grindlich gereinigt. Wenn alles wieder aus-
getrocknet und der Filterstab eingesetzt ist, kann die erforderliche Menge Frischgl in den Ol-
behdlter gefillt werden.

OlablaB mit
Magnet-Filterstab

DIE SCHMIERUNG DES BETTSCHLITTENS

Alle Getriebeteile und Lagerstellen des SchloBlkastens, das Mutterschlofl und die Leitspindel
sowie die Bettfihrungsbahnen werden von einer selbsttdtigen Schmiereinrichtung versorgt. Die
Schmierung arbeitet so lange, wie der Bettschlitten bewegt wird, da der Antrieb der Kolben-
pumpe von der Handradwelle erfolgt. Die Leitspindelschmierung setzt erst ein, wenn das Mutter=
schlo3 eingeriickt ist. Da durch die Schmierung der Bettfihrungsbahnen und der Spindeln ein
standiger Olverbrauch zu verzeichnen ist, muB der Olstandanzeiger an der Vorderseite des
Schloflkastens taglich kontrolliert und bei Bedarf Ol aufgefillt werden. Die Oleinfullschraube
befindet sich links oberhalb des SchloBBkastens. Beim ersten Abschmieren nach dem Aufstellen
der Maschine, ist sowohl die Einfullschraube als auch der VerschluBdeckel auf dem hinteren
Bettschlittenholm (mit O-Ring eingesetzt) zu &ffnen, da sich dort beim Transport eine Luftblase
gebildet haben kann, welche die Olversorgung der hinteren BettfUhrungsbahn verhindert.

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

Ist die Maschine mit Sondereinrichtungen ausgestattet, so sind die diesbezUglichen Schmier-
anweisungen aus den im Anhang beigehefteten Sonderbléttern zu ersehen.

3.1
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SCHMIERANWEISUNG
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Legiertes Maschinendlraffinat

korrosionsverhindernd, nicht schdumend,
wasserabweisend, alterungsbestdandig, druckfest.

Die Schmierhdufigkeit versteht sich bei einschichtigem Betrieb.

Zur Reinigung auf keinen Fall Benzin oder andere leicht flichtige und brennbare Losungsmittel

!
verwenden ! EXPLOSIONSGEFAHR!!




%
Herstellerfirma

ARAL

Schmiersl
= 25¢5t(3,5E)50°C

ARAL Oel CMU

“

Hydrauliksl
=33cSt(4,5E)50°C Wilzlagerfett
ARAL Oel GFX ARAL Fett HL 2

BP

BP ENERGOL HP 15

BP ENERGOL HP 20

BP ENERGREASE LS 2

by

CALTEX
Regal Oil B R&O

CALTEX
Regal Oil C R&O

CALTEX
Regal Starfak 2

ﬂasml HYSPIN 80 HYSPIN 100 SPHEEROL AP 2
DEA V'Sig:r“ WM 25 DEA VISCOBIL DEA VISCOBIL
DEA VISCOBIL Seramit 3 Ssramir 4 Faty Flas
NUTO H - 54
ESSTIC 45 Sl BEACON 2
ESSTIC 50
RENOLIN 2
RENOLIN MR 10 oder FUCHS FETT FWA 160

RENOLIN MR 15

GASOLIN Spezialsl K

GASOLIN

Spezialsl TU 518
oder

Drucksl TX 18

DEGANOL LW 2

¢

MOBIL D.T.E. Oil
Medium

MOBIL D.T.E. Oil
Heavy Medium
oder

Hydraulikoel Vac 35

MOBILUX Grease No.2

SHELL Tellus Qel 27

VOLTOL GLEITOEL I
oder

SHELL Tellus Oel 29

SHELL Alvania Fett 3

Beim Bezug von anderen Herstellerfirmen verlange man deren entsprechende Markenschmierstoffe

mit gleichen physikalischen Eigenschaften.

#) Die Reihenfolge der aufgefUhrten Firmen bedeutet keine Rangordnung nach der besonderen
Eignung der Schmierstoffe.
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HANDHABUNG

Wenn die Maschine ordnungsgemi3 aufgestellt, angeschlossen und geschmiert ist und
auch das Fundament ausreichend Zeit zum Abbinden hatte, so kann sie in Betrieb
genommen werden, ‘
Zundchst wird mit dem Hauptschalter am Schaltschrank der
Stromkreis freigegeben und anschlieBend mit der Drucktaste (1)
auf der Schaltplatte neben dem Spindelkasten der Hauptan-
triebsmotor eingesc haltet. Das Aufleuchten der dariber angeordneten Kon-
trollampe zeigt an, daB der Motor luft.

Der Antriebsmotor ist durch einen im Schaltschrank angeordneten
Uberlastungsschutz gesichert. Fuhrt also eine Uberbeanspruchung der
Maschine zu einer erhshten Stromaufnahme des Motors, so wird die Stromzufuhr unter-
brochen. Nach dem Abkihlen des Motorschutzes (ca. 2 Minuten)kann im Schaltschrank
die Unterbrechung wieder aufgehoben und der Motor in der Ublichen Weise einge-
schaltet werden. Sollte diese Sicherheitsschaltung auch bei normaler Belastung der
Maschine wirksam werden, so ist eine Uberprisfung durch den Elektriker zu empfehlen.

Ist die Maschine mit einer NaBldreheinrichtung ausgeriistet, so befindet sich unterhalb
des Hauptschalters am Schaltschrank eine Schaltvorrichtung fur die Kuhlmittelpumpe.

SCHALTEN DER DREHZAHLEN

Der Bearbeitungsdurchmesser des Werkstiickes und die Schnittgeschwindigkeit sind die
Grundwerte zur Ermittlung der einzustellenden Drehzahl. Die Schnittgeschwindigkeit
wird wiederum durch den Werkstoff, die vorgesehene Spantiefe und durch’ das Werkzeug
bestimmt. Zur Ermittlung der giinstigsten Schnittgeschwindigkeit wurde der Bedienungs-
anleitung eine "Rechentafel fur Dreharbeiten" gm Ende des Abscl;lﬁniﬁes 1 zugeordnet.

Schalttafel mit Drucktasten

/ zum Ein- und Ausschalten

des Antriebsmotors sowie
Kontrollampe

Drehzahlschild
Drehzahl-Sichtschaltung
Hauptschalter

Schalter fur KuhImittelpumpe
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EINSTELLEN DER DREHZAHL

Die einzustellende Drehzahl kann unter Berticksichtigung der Schnittgeschwindigkeit (v) und
des Drehdurchmessers an dem Drehzahlenschild (106) ermittelt werden. Die Schnittgeschwin-
digkeit wird durch Werkstoff und Werkzeug bestimmt (siehe Rechentafe! fur Dreharbeiten am
SchluB des Abschnittesf). :

Mit der Sichtschaltung am Spindelkasten k&nnen entweder zwei unter Last schaltbare Vorlauf-
Drehzahlen (1 : 2,36) oder eine Vorlauf-Drehzahl mit beschleunigtem Rucklauf eingestellt
werden. Die drei Hebel sind so zu schalten, daB die vier Linien im Fenster der Sichtschaltung
die gewunschten Drehzahlen umrahmen.

Die Schaltfolge:
Hebel 121 = Drehzahlenbereich wihlen (erscheint im Fenster)
Hebel 122 = Drehzah| auswiihlen (Diagonallinien)

Hebel 123 = Zwei Vorlaufdrehzahlen oder Vor- und Ricklauf wihlen (senkrechte Linien)
Liegt die gewiinschte Drehzahl tber 850 ©/min, kann nur Vorlauf geschaltet
werden.

Diese Schaltungen sollten stets bei stehender Hauptspindel erfolgen. Es mu8 darauf geachtet
werden, daf die Schalthebel in der gewtnschten Stellung einrasten. Also: zUgig durchschalten
und die Hebel nicht in Zwischenstellungen stehen lassen !

4

§;

123

Vorlauf 1:2,36
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EINSCHALTEN DER DREHBEWEGUNG

Zum Einschalten der Drehbewegung sind die Hauptkupplungshebel am Vorschub-
kasten (107) und am SchloB3kasten (110) vorgesehen. Beide sind durch eine Schaltwelle mitein-
ander verbunden und fuhren die Schaltbewegung gleichzeitig aus, kdnnen also wahlweise be-
nutzt werden. Sie betdtigen die Lamellenkupplungen auf der Antriebswelle im Spindelkasten
und lassen in 0-Stellung die elektromagnetische Bremse wirksam werden. In dieser Stellung
sind die Hebel gegen unbeabsichtigtes Einriicken gesichert.

Beim Einschalten wird der Hebel zuntichst aus der Verriegelung gezogen und nach unten.
die Vorlaufdrehzahl (kleine Drehzahl) geschaltet. Nach oben wird die hshere Drehzahl wirksam,
die je nach Einstellung der Drehzahl-Sichtschaltung eine Vorlauf- oder Rucklaufbewegung sein
kann.

Beim Ausschalten der Drehbewegung schwenkt der Hebel selbsttitig in die Verriegelungs-
stellung.

Beim Umschalten von der kleinen auf die hdhere Drehzahl kann zigig durchgeschaltet wer-
den. Beim Umschalten von Vor- auf Rucklauf ist der Hebel jedoch zundchst in Mittelstellung zu
bringen und nach dem Abbremsen erst die neue Drehrichtung zu schalten.

Nie ruckartig, sondern zigig schalten!

(VORLAUF
HOHE DREHZAHL ODER
RUCKLAUF)

NIEDRIGE DREHZAHL (VORLAUF)



Diese Maschine hat als Zusatzeinrichtung eine
LEITSPINDELKUPPLUNG
Solange die Maschine nicht zum Gewindedrehen benutzt wird, kann die Leitspindel

ausgerickt werden. Der Schaltknopf befindet sich oberhalb des Hauptkupplungshebels

am Nortonkasten.

ot Die Schaltstellungen:

4 @ Kupplung °

: Do all
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SCHALTEN DER VORSCHUBE

102

:{ éﬂl 1 ™
T \

402 404 405

EINSTELLEN DER VORSCHUBGROSSEN

In Abhtingigkeit von der Hauptspindeldrehzahl wird das Getriebe des Vorschubkastens im Ver-
hiltnis 2 : 1 Uber Wechselrdder angetrieben. Zum Einstellen einer an der Sichtschaltung (404)
abzulesenden VorschubgrsBe muB3 also die

Wechselradubersetzung % . g—g zur Anwendung kommen. Auch sind die Schalthebel

102 in Schaltstellung G 1 (MWW ) und
402 in Schaltstellung M (MW\ ) zu bringen.
Ist die Maschine ohne Leitspindel ausgefuhrt, entfdllt der Hebel (402).

Zum Einstellen des Vorschubwertes ist, nachdem der Hebel der Vorschub-Sichtschaltung (404)
nach oben ausgeriickt wurde, der Wehlknopf zu drehen bis die gewiinschte VorschubgrsBle im
Fenster erscheint. Dann wird der Hebel wieder eingeruckt.

Die angegebenen Werte entsprechen dem Lidngsvorschub. Die Planvor-
schibe sind halb so grof3.

Im Fenster werden jeweils 6 Vorschubgrsflen sichtbar. Die Buchstaben daneben kennzeichnen die
erforderliche Schaltstellung des Hebels (405).

Die Schaltungen sollten immer im Stillstand bzw . wihrend des Auslaufens der Maschine erfolgen.

Die hschstzuldssige Vorschubgeschwindigkeit ist in Langsrichtung
1000 mm/min, in Planrichtung 500 mm/min.

Die Ltings-Vorschubgrsfien
bei metrischem Maflsystem

rZ 1,25 1,4 1.6 1,8 2,0 2,24

Y |0,63 0,71 0,8 0,2 1.8 1,12

Hebel | X 10,315 0,355 0,4 0,45 0,5 0,56
405 W 0,16 0,18 0,2 0,224 0,25 0,28
VvV (0,08 0,09 0,1 0,112 0,125 0,14

U | 0,04 0,045 0,05 0,056 0,063 0,071
Wahlknopf404 1 2 3 5 P ?

bei Zoll-MaBsystem

-~
Z |0.0500 0.0560 0.0630 0.0710 0.0800 0.0900
Y |[0.0250 0.0280 0.0315 0.0355 0.0400 0.0450
Hebelé X [0.0125 0.0140 0.0160 0.0180 0.0200 0.0224
405 W |10.0063 0.0071 0.0080 0.0090 0.0100 0.0112
V |0.00315 | 0.00355 | 0.0040 0.0045 0.0050 0.0056
U |0.0016 0.0018 0.0020 0.00224 | 0.0025 0.0028

Wahlknopf404 1 2 8 5 7 9
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SCHALTEN DER VORSCHUBBEWEGUNG

Alle Schaltfunktionen sind am SchloBkasten in einer
Schaltnabe zusammengefaBt.

Der vordere Hebel (604)betdtigt die Knie-
hebelschaltung. In linker Schaltposition ist die
Zugspindel. eingerickt . Auch bei Handtransport kann
der Hebel in dieser Schaltstellung belassen werden. Die
0-Stellung ist rechis oben. (Beim Gewindeschneiden
wird mit dem gleichen Hebel nach rechts unten das
MutterschloB geschaltet . Um den Hebel von einem
Schaltbereich in den anderen bringen zu kénnen, mufl
die Umschalt - Sicherung (607) gezogen werden).

Der Kreuzschalthebel (605) dient zum Ein-
schalten der Vorschubbewegung. Pie Vor-
schubrichtung wird durch eine sinngemafie Schaltung be-
stimmt. In Mittelstellung ist der Vorschub ausgeschaltet
und der Bettschlitten bzw. der Unterschieber kann von
Hand verfahren werden.

Bei falscher Drehrichtung der Zugspindel ist der Antrieb
und damit auch der Kreuzschalter wirkungslos. (Schalt-

hebel am Spindelkasten in Schalistellung G 1 (AW
bringen !)

Das Handrad ist mit einer LéngenmeBeinrichtung
versehen. Eine Umdrehung entspricht einer Lungsver-
schiebung von 25 mm bzw. 1 Zoll. Eine Umdrehung der
Planspindel entspricht einer Planverschiebung von
5 mm bzw. 0.2 Zoll.

DIE KNIEHEBELSCHALTUNG

Sobald der Bettschlitten bzw. der Unterschieber gegen einen festen Anschlag l&uft oder der
Vorschubdruck eine unzuldssige Hohe erreicht, wird der Vorschub Uber die Kniehebelschaltung
automatisch ausgertckt. Diese Einrichtung sichert also die Zugspindel und das Vorschubgetriebe
gegen Uberlastung und ermaglicht das Drehen gegen einen festen Anschlag unter Einhaltung
kleinster Toleranzen in der Reproduktion.

Der erforderliche Vorschubdruck zum Auslédsen der Kniehebelschaltung kann in besonderen Fillen
(z.B. bei schweren Schrupparbeiten und beim Bohren ins Volle) erhsht werden. Zu diesem Zweck
ist die unter dem Kreuzschalter angeordnete Einstellschraube (608) bis zum Anschlag nach links

zu drehen (2 ).
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GEWINDEDREHEN

EINSTELLEN DER GEWINDESTEIGUNG

Auf der Gewindetabelle am Spindelkasten ist eine Auswahl der zu schaltenden Gewindestei~
gungen und -Arten verzeichnet. Im Kopf wird die fir die Gewindeart erforderliche Wechselrad-
anordnung angegeben und aus der Buchstaben- Zahlen-Kombination hinter dem Steigungswert
sind die Hebelstellungen zu ersehen.

BEISPIEL 8 e R

Gewindesteigung: 16 mm i

Wechselradanordnung: Zl # 88 .
(wie bei den Vorschuben) 142 - 85 .7

Hebeleinstellung: AHXM 1 oder BHZM 1

121
I

404

Nur bei Steilgewinden ist die Einstellung von der Drehzahl d.h. von der Stellung des Hebels (121)
abhidingig. Hier werden z.B. zwei Schaltméglichkeiten angegeben: fur Drehzahlen im unteren
Drehzahlenbereich (A) bzw. im mittleren Drehzahlenbereich (B). Beim Schneiden extrem hoher
Gewindesteigungen empfehlen wir aus Sicherheitsgrinden fur den Bedienenden zu beachten, dafl
die Bettschlittengeschwindigkeit im Rucklauf nicht mehr als 5 m/min betragen darf (die Ruck-
laufdrehzahlen der Arbeitsspindel sind 2,36 - mal hoher als die Vorlaufdrehzahlen).

Das Wendegetriebe fur den Leitspindelantrieb ist mit der Steilgewindeschaltung (102) verbunden.
Deshalb sind fur die Schaltungen Normalgewinde (G) bzw . Steilgewinde (H) jeweils zwei Schalt-
stellungen vorgesehen.

Die Zahl wird mit dem Wahlknopf der Vorschub-Sichtschaltung (404) eingestellt. Zuvor muf der
seitlich angeordnete Hebel nach oben geschaltet und anschlielend wieder nach unten eingeriickt
werden.

Alle Schaltungen sollten im Stillstand bzw . widhrend des Auslaufens der Maschine erfolgen.

—0

71
1 mm

71
DP modul- 1
- ‘ﬁ; 136 85 =
"3 85

224 GWT10 |16 GZT 1[ 0125 GMM 1 6 AHXM 7 (108 GVT 924 GXT 7|4  GZT 1)025 GVM 1' 9 AHWM 2| 24 BHZM 7
216 GWT 9 14 AHWTIO| 025 GXM ! 65 AHXM 8 | 104 GVT 8|23  GXT 6 | 3% AHWTIO|05 GWM 1' 9 BHYM 2 26 AHXM 8
192 GWT 7,12 AHWT 7|05 GYM1 7 AHXMIO | 96 GVT 7 |22 GXT S5 312 BHYT10[075 GWM 7' 10 AHWM 4 26 BHZM 8
160 GWT & 10 AHWT 4| 075 GYM7 8 AHYM 1 | 92 GVI6 (20 GXT4 3 AHWI7[1  GXM 1,10 BHYM 4 28 AMXM 10
126 GWT 1 8 AHWT 1(1  GZM1 9 AHYM 2| 80 GVT 4 |18  GXT2:3 BHYT 71,25 GXM &I 11 AHWM 5| 28 BHZM 10
9 GXT 7. 7 AHXTIOf 125 GZM 4 10 AMYM 4 | 76 GVI 3116  GXT | 212 AHWT 4|15 GXM 7. 11 BHYM 5 32 AHYM |
B0 GXT 4, 6 AHMXT 7[5 GZM7 11 AHYM S | 72 GVI 2|14 GYT10 2'/2 BHYT 4| 175 GXM 10 12 AHWM 7. 36 AHYM 2
72 GXT 2| 55 AHXTS| 175 GZMI0 12 AHYM 7 | 64 GVT 113  GYT 8 2 AHWT 1|2  GYM 1 12 BHYM 7 40 AHYM &
B4 GXT 1] 5 AHXT4[2 AMWM 1 135 AHYM 9 | 56 OWTI0 (12 GYT 7 2 BHYT 1|25 GYM 4|13 AHWM 8 48 AHYM 7
56 GYT10 | 45 AHXT 2| 2,25 AHWM 2 14 AHYMIO [ 54 GWT 9/11  GYT S| 1% AHXTI0|3  GYM 7,13 BHYM 8| 52 AHYM 8
52 GYT 8 4 AWXT 1[25 AHWM &4 16 AHZM 1| §2 GWT B 10  GYT 4 1% BHZT10|35 GYMIO 14 AHWM 10| 56 AHYM 10
6B GYT 7| 35 AMYTI0| 275 AHWM S 18 AHZM 2 | 48 GWI 7! 9  GYT 2 1y AHXT 7|4  GZM 1] 14 BHYM 10| B4 AHZM 1
44 GYT S5 3 AMYT 7|3 AHWMT7 19 AHZM 3| 46 GWT6, B8  GYT 1 )Wz BHZT 7|45 GZM 2. 16 AHXM 1| 72 AHZIM 2
40 GYT 4 25 AHYT 4| 325 AHWM B ' 20 AHZM 4 | 44 GWT 5| 7  GZTI0' 1'% AHXT 4| 475 GZM 3! 16 BHZM 1, 76 AHIM 3
36 GYT 2 2 AHYT 1|35 AHWMI0 (22 AHZM S | 40 GWT &' 6% GZT 8 1% BHZT 4|5 GZM &, 18 AHXM 2| 80 AHZM 4
32 GYT 1 15 AHZT7[ 4 AHXM 123 AHZM G | 38 GWI 3: 6 GZT7 1 AMXT 15 GZM S| 18 BHZIM 2| 92 AHZM &
28 GZT 10 1 AHZT 1|45 AMXM 2,24 AHZM 7 | 36 GWT 2| 5% GZT& 1 BHMZT 1|6 GZM7 20 AHXM &' 95 AHZM 7
24 621 71 475 AHXM 3 |26 AHZM 8 [ 32 GWT 1! 52 GZTS| 3 AHYT 7|65 GZM 8| 20 BHZM 4| 104 AHZM 8
22 6T 5. 5 AHXM 4 27 AHZM 9| 28 GXTI0' 5 GZT 4 vz AWYT 1|7  GZIM1I0| 22 AHXM 5 108 AHZM 9
20 6ZT 4 S5 AHXM 5 28 AHZMIO [ 27 GXT ' 43 GZT 3| e AHZT 1|8 AHYM 1 22 BHZM 51112 AHZIM10
18 62T 2 575 AHXM 6 26 GXT 8, 4'2 GZT 2| B BHYM 1 24 AHXM 7|

O

0110.03.04- 0705




Diese Maschine hat als Zusatzeinrichtung eine

LEITSPINDELKUPPLUNG
Solange die Maschine nicht zum Gewindedrehen benutzt wird, kann die Leitspindel

ausgertickt werden. Der Schaltknopf befindet sich oberhalb des Hauptkupplungshebels

am Nortonkasten.

o+ Die Schaltstellungen:

£ e Kupplung ®

“‘ j PR
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Bei Modul- oder Diametral-Pitch-Gewinden ist ein Austausch der Wechselrdder erfor-
derlich. Zu diesem Zweck sind die Klammern zu entfernen, der Wechselradbolzen

( 410 ) sowie die Mutter zum Scherenbolzen ( 411 ) zu |ssen und die Rader auszutau-
schen. AnschlieBend werden die Rader spielfrei, jedoch ohne Zwang, wieder in Ein-
griff gebracht und in dieser Stellung fixiert.

e 4

SCHALTEN DER SUPPORTBEWEGUNG

Beim Gewindeschneiden erfolgt der Antrieb Uber Leitspindel und Mutterschlo. Zu diesem Zweck
wird die Umschaltsicherung (607) gezogen und der Hebel (604) weiter nach rechts durchgeschaltet
Er bettitigt jetzt das MutterschloB. In der oberen Schaltstellung ist es gesffnet, in der unteren
geschlossen.

Wenn nicht eine Gewindeuhr zur Anwendung kommt, mufl das MutterschloB bis zur Fertigstellung
des Gewindes eingertckt bleiben. Fur die Rucklaufbewegung wird die Drehrichtung der Haupt-
spindel mit dem Hauptkupplungshebel (110) umgekehrt.

Achtung: Léngsanschldge aus dem Arbeitsbereich entfernen!

[ ]
(D =
el
®| AUS

EIN]/9~HO

604
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MEHRGANGIGE GEWINDE

Das Rad auf der Antriebswelle im Wechselrdderkasten ist mit einer Teilvorrichtung ausgerustet,
die das Drehen mehrgiingiger Gewinde ermsglicht.

Die Teilvorrichtung besteht aus einem Kupplungsrad (413), das in die 60~zdhnige Innenverzah-
nung des Antriebsrades (414) greift und damit die Verbindung zwischen dem Spindelkastenge-
triebe und dem Vorschubgetriebe herstellt. Durch Ausriicken des Kupplungsrades kénnen beide
gegeneinander verschoben werden.

Beim ersten Gewindegang mull die rote Marke des Kupplungsrades (413) auf die mit 60
bezeichnete Markierung des Antriebsrades (414) zeigen.

Wenn nicht mit einer Gewindeuhr gearbeitet wird, bleibt das MutterschloB eingeriickt bis auch
der letzte Gang fertiggedreht ist.

Fur den zweiten Gewindegang wird die Klammer (412) entfernt und das Kupplungsrad
(413) aus der Verzahnung gezogen. Spindelkastengetriebe und Vorschubgetriebe mussen nun
gegeneinander verstellt werden. Mit einem Steckschlussel, der in die Bohrungen eines Wechsel-
rades zu schieben ist, wird das Vorschubgetriebe so weit durchgedreht, bis das Antriebsrad (414)
um den in der Tabelle angegebenen Wert verstellt ist. Es ist wichtig, daB8 dieses immer in Pfeil-
richtung geschieht. Das Kupplungsrad (413) wird dann wieder in die Verzahnung geschoben und
mit der Klammer (412) gesichert. Der zweite Gang kann geschnitten werden.

Bei weiteren Gewindegdngen ist das Getriebe in gleicher Weise zu verstellen,

Der Verstellweg ist von den Schaltstellungen am Spindelkasten (bei Steilgewinde) und von
der Anzahl der Giénge abhiingig. Es soll z.B. ein 4-gdngiges Gewinde mit einer Steigung von
72 mm gedreht werden:

. ) 102
Einstellung nach Gewindetabelle------------- AHYM 2
121 Hebel (121) der Drehzahlschonung_fI
/

3 > Steilgewindeschaltung (102)
E Verstellwert pro Gang also 240 Ziéhne = 4 Umdrehungen

412 413 414 Stellung der Hebel
: 121 und 102

&

CIyt

-

G I BH | AH

Verstellung Antriebsrad (414) gegen Kupplungsrad (413)

b Gewindeginge | Zthne = Umdr. | Zghne = Umdr. | Zthne = Umdr.
. — 2 30 1/2 120 2 480 8
3 20 1/3 80 11/3 320 | 51/3
4 15 1/4 60 1 240 4
— 5 12 1/5 48 4/5 192 | 31/5
6 10 1/6 40 2/3 160 | 22/3

SICHERUNG DER LEITSPINDEL

Um bei unbeabsichtigtem Anfahren gegen einen festen Widerstand wihrend des Gewindeschnei-
dens keine Beschddigungen an den Getriebeteilen und der Leitspindel zu verursachen, ist die
Leitspindel durch einenAbscherstift gesichert. Dieser Abscherstift stellt die Verbindung zwischen
der Kupplungshilse am Nortonkasten und der Leitspindel her.

Die ausgewihlte Aluminium-DruckguBllegierung des Abscherstiftes ermdglicht es, die Leitspindel
starr und sicher mitzunehmen. Sobald der Leitspindelvorschub aber durch Anfahren oder bei
auBergewshnlich groBler Steigung mit zu groBBem Spanquerschnitt Uberlastet wird, schert der Stift
ab. Ein Ersatzstift gehort zum Normalzubehsr. Um diesen Ersatzstift gratfrei eintreiben zu kénnen,
mufl die kegelige Bohrung genau fluchten. Zum Ausrichten der versetzten Bohrung dient ein
Stahlstift, welcher in einer Papiertasche mitgeliefert wurde.

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

Abscherstift 6 x 45 VDF 5164

von der zustindigen VDF-Vertretung bzw. vom Lieferwerk zu beziehen. Auf keinen Fall
darf der Abscherstift durch einen Stahlstift ersetzt werden.
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BERECHNUNG DER WECHSELRADER FUR GEWINDESTEIGUNGEN,
DIE NICHT IN DER TABELLE ENTHALTEN SIND

Sollen Gewinde geschnitten werden, die nicht nach der Tabelle einzustellen sind, so
kann dies durch zustitzliche Wechselrdder erreicht werden. Es ist ein fur die Be-
rechnung gUnstiger Tabellenwert an der Maschine einzustellen und die
Differenz Uber die Wechselréder auszugleichen. Beim Festlegen der Wechselraduberset-
zungen ist die Grifle des Wechselradverdecks und der Schere zu berUcksichtigen. Der
von den 3 Achsen gebildete Winkel sollte 120° nicht tberschreiten.

Nachfolgend sind einige Beispiele fur die Berechnung der Wechselrtder
aufgefuhrt:

Metrische Gewindesteigung

Normale Wechselrad-Ubersetzung: H Zshne
Zu schneidende Gewindesteigung: 8,5 mm
Einzustellender Tabellenwert: 9 mm
8,6 71«8 | 21-85 _.
Berechnung der Wechselréder: 9 7428 "~ |142 90 Zshne
Whitworth - Gewinde
Normale Wechselrad-Ubersetzung: %—gg Zdhne
Zy schneidende Gewindesteigung: 17 Génge auf 1"
Einzustellender Tabellenwert: 18 Génge auf 1"
Berechnung der Wechselrdder: 17 742 -85 - |145 -85 Zishne
Modulgewinde
N Z1 - B85 _.
ormale Wechselradubersetzung: 36113 Zdhne
Zy schneidende Gewindesteigung: m= 10,8
Einzustellender Tabellenwert: m=10
e 10,8 71 851 71. 81 __
Berechnung der Wechselridder: 10 136113 —LL?O 73 Zshne
Diametral - Pitch - Gewinde
Normale Wechselrad-Ubersetzung: H Zihne
Zu schneidende Gewindesteigung: 5 1/4 D.P.
Einzustellender Tabellenwert: 7 D.P.
e 7 71. 851 71- 90 __
Berechnung der Wechselrdder: 51/4 " 136 - 113 —l 108 - 113 Zshne

Gewinde mit Zollsteigung

Zum Schneiden dieser Gewindesteigungen sind die Wechselrdder nach besonderen Tabel-
len aufzustecken. Diese Metallschilder sowie die dazugehsrigen Wechselrdder ksnnen
als Sonderausstattung geliefert werden.
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EINRICHTEN DER WERKZEUGE
UND BEGRENZEN DER ARBEITSWEGE

Zum Feineinstellen der Werkzeuge in Plan- und Langsrichtung sind die Supportspin-
deln mit Skalenringen versehen. Der Teilring der Planschieberspindel hat auBerdem einen Nonius
zur Feinsteinstellung.

Auf der Skala der Planspindel im Unterschieber entspricht

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

Bei Zollteilung:
1 Teilstrich = 0.002" Zustellweg  oder 0.004" Durchmessersinderung am Werkstuck und
1 Umdrehung = 0.2" Zustellweg oder 0.4" Durchmesserinderung am Werkstuck.

Auf der Skala der Oberschieberspindel entspricht
bei metrischer Teilung: 1 Teilstrich=0,1 mm und 1 Umdrehung = 5 mm Zustellweg,
bei Zollteilung: 1 Teilstrich = 0.002"  und 1 Umdrehung = 0.2" Zustellweg.

Plananschlag

Klemmschrauben zum Festsetzen
des Bettschlittens

Léngsanschlag : ’”
Zum Begrenzen der Arbeitswege ist die Maschine mit einem Léngs- und einem Plan-

anschlag ausgertstet. Fahrt der Bettschlitten bzw. der Unterschieber gegen einen dieser An-
schlidge, so wird die Vorschubbewegung tber den Kniehebel ausgeschaltet.

§ Das Anschlagdrehen ist naturlich nur bei Vorschuben tber die Zugspindel msglich. \\V
\ Beim Gewindeschneiden (Leitspindelvorschub) dirfen die An- \
N N

schldge nicht zur Anwendung kommen! N

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

Als Sonderausstattung kann auch ein Sechsfach-Trommelanschlag (Einstellbereich 110 mm) zur
Anwendung kommen. Bei nachtriéglichem Anbau ist zundchst die Anschlagtrommel am Bettprisma
zu befestigen (gegebenenfalls nacharbeiten), anschlieBend die Abstreiferplatte am vorderen
Bettschlittenholm auszutauschen und die dazugehsrige verléngerte Anschlagschraube in der er-
forderlichen Hshe zu verbohren.

Der Plananschlag ist zweiteilig. Ein Anschlag ist an der rechten Seite des Unterschiebers,
der andere auf dem Bettschlitten verschiebbar angeordnet. Zur genaven Einstellung ist der An-
schlag am Unterschieber mit einer Feineinstellschraube versehen. Der einzustellende Wert kann
in diesem Fall an der Skala der Planspindel abgelesen werden.

Bei Plandreharbeiten kann der Bettschlitten mit einer auf dem rechten Bettschlittenholm
angeordneten Klemmschraube festgesetzt werden.
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EINRICHTEN DER WERKZEUGE
UND BEGRENZEN DER ARBEITSWEGE

Zum Feineinstellen der Werkzeuge in Plan- und Langsrichtung sind die Supportspin-
deln mit Skalenringen versehen. Der Teilring der Planschieberspindel hat auBerdem einen Nonius
zur Feinsteinstellung.

Auf der Skala der Planspindel im Unterschieber entspricht
bei metrischer Teilung: '
1 Teilstrich  =0,05 mm Zustellweg  oder 0,1 mm Durchmesserﬁnderung am Werkstick und
1 Undrehung = 5 mm Zustel lweg  oder 10 mm Durchmessertinderung am Werkstuck,

Bei Zollteilung:
1 Teilstrich =0.002" Zusteliweg  oder 0.004" Durchmesserinderung am Werkstuck und
1 Umdrehung = 0.2" Zustellweg  oder 0.4" Durchmessertinderung am Werkstick,

Auf der Skala der Oberschieberspindel entspricht
bei metrischer Teilung: 1 Teilstrich = 0,Tmm und1 Umdrehung = 5 mm Zustellweg,
bei Zollteilung: 1 Teilstrich = 0.002" ynd 1 Umdrehung = 0.2" Zustellweg.

Plananschlag

Klemmschrauben zum Festsetzen
des Bettschlittens

Léngsanschlag :
\'L/ %, /

Zum Begrenzen der Arbeitswege ist die Maschine mit einem Lings- und einem Plan-
anschlag ausgerustet. Fshrt der Bettschlitten bzw. der Unterschieber gegen einen dieser An-
schlage, so wird die Vorschubbewegung uber den Kniehebel ausgeschaltet.

% Das Anschlagdrehen ist natirlich nur bej Vorschuben iiber die Zugspindel mdglich. \\N
\ Beim Gewindeschneiden (Leifspindelvorschub) durfen die An- \
N N

schlége nicht zur Anwendung kommen! 3

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

Als Sonderausstattung kann auch ein Sechsfach*-Trommelunschlag (Einstellbereich 110 mm) zur
Anwendung kommen. Bei nachtriglichem Anbau ist zundchst die Anschlagtrommel am Bettprisma
zu befestigen (gegebenenfalls nacharbeiten), anschlieRend die Abstreiferplatte am vorderen
Bettschlittenholm auszutauschen und die dazugehdrige verlangerte Anschlagschraube in der er-
forderlichen Hshe zu verbohren.

Der Plananschlag ist zweiteilig. Ein Anschlag ist an der rechten Seite des Unterschiebers,
der andere auf dem Bettschlitten verschiebbar angeordnet. Zur genaven Einstellung ist der An-
schlag am Unterschieber mit einer Feineinstellschraube versehen. Der einzustellende Wert kann
in diesem Fall an der Skala der Planspindel abgelesen werden.

Bei Plandreharbeiten kann der Bettschlitten mit einer auf dem rechten Bettschlittenholm
angeordneten Klemmschraube festgesetzt werden.
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EINRICHTEN DER WERKZEUGE
UND BEGRENZEN DER ARBEITSWEGE

Zum Feineinstellen der Werkzeuge in Plan- und Langsrichtung sind die Supportspin=
deln mit Skalenringen versehen. Der Teilring der Planschieberspindel hat auBerdem einen Nonius
zur Feinsteinstellung.

Auf der Skala der Planspindel im Unterschieber entspricht
bei metrischer Teilung: '
1 Teilstrich = 0,05 mm Zustellweg  oder 0,1 mm Durchmesserdnderung am Werkstiick und
1 Undrehung = 5 mm Zustellweg  oder 10 mm Durchmesserdnderung am Werkstuck.

Bei Zollteilung:
1 Teilstrich = 0.002" Zustellweg oder 0.004" Durchmesseréinderung am Werksttick und
1 Umdrehung = 0.2" Zustellveg oder 0.4" Durchmesserdnderung am Werkstuck.

Auf der Skala der Oberschieberspindel entspricht
bei metrischer Teilung: 1 Teilstrich=0,1 mm und 1 Umdrehung = 5 mm Zustellweg,
bei Zollteilung: 1 Teilstrich = 0.002"  und 1 Umdrehung = 0.2" Zustellweg.

Plananschlag

Klemmschrauben zum Festsetzen
des Bettschlittens

Langsanschlag . \ /
l'./ N

Zum Begrenzen der Arbeitswege ist die Maschine mit einem Langs~ und einem Plan-
anschlag ausgerustet. Fshrt der Bettschlitten bzw. der Unterschieber gegen einen dieser An-
schlige, so wird die Vorschubbewegung uber den Kniehebel ausgeschaltet.

§ Das Anschlagdrehen ist naturlich nur bei Vorschuben uber die Zugspindel maglich. \\‘
\ Beim Gewindeschneiden (Leitspindelvorschub) dirfen die An- \
& schldge nicht zur Anwendung kommen! AN

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

Als Sonderausstattung kann auch ein Sechsfach-Trommelanschlag (Einstellbereich 110 mm) zur
Anwendung kommen. Bei nachtréglichem Anbau ist zunéchst die Anschlagtrommel am Bettprisma
zu befestigen (gegebenenfalls nacharbeiten), anschlieBend die Abstreiferplatte am vorderen
Bettschlittenholm auszutauschen und die dazugehsrige verlingerte Anschlagschraube in der er-
forderlichen Hohe zu verbohren.

Der Plananschlag ist zweiteilig. Ein Anschlag ist an der rechten Seite des Unterschiebers,
der andere auf dem Bettschlitten verschiebbar angeordnet. Zur genaven Einstellung ist der An-
schlag am Unterschieber mit einer Feineinstellschraube versehen. Der einzustellende Wert kann
in diesem Fall an der Skala der Planspindel abgelesen werden.

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

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

iy

i

;Z_Z\’\\\\'
Spindelkopf nach DIN 55022 ¥

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

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

Camlock ~ Spindelkopf

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

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

Vor dem Aufsetzen eines Spannmittels sind beide Spannfléchen zu reinigen und zu slen!




-¢rL'oL10

/9°8

3z

DIE PLANSCHEIBE

Wird zum Einspannen eines Werkstuckes eine Planscheibe verwendet, so mu die zuldssige
Héchstdrehzahl beachtet werden. Bei Uberschreitung dieser Hdchstdrehzahl wurde das Material
durch die auftretenden Fliehkrifte einer zu hohen Belastung ausgesetzt sein, so dal} die Sicher-
heit nicht mehr gewshrleistet ist. Da Planscheiben nicht dynamisch ausgewuchtet werden knnen,
kommt noch eine UbermdBige Beanspruchung der Hauptspindellager hinzu.

H8chstdrehzahlen fur Planscheiben

Planscheiben (geschlossene Bauart) mit einem |
Durchmesser von 355 mm 400 mm 450 mm 560 mm

Hochstdrehzahl bei Ausfihrung in GrauguB  U/min | 630 560 | 500 | 400
Hochstdrehzahl bei AusfUhrung in StahlguB  U/min [ 1000 | 900 | 800 | 430

Diese Drehzahlen durfen aber nur beim Bearbeiten von verh#ltnismaBig leich-
ten und kurzen Werkstucken, deren Aufspannung nicht zu einer Unwucht
fuhrt, zur Anwendung kommen. In allen anderen Fallen muB eine entsprechend geringere Dreh-
zahl eingestellt werden. Es ist jedoch zu empfehlen, wo es mtglich ist, zum Spannen ein dyna-
misch ausgewuchtetes Spannfutter zu verwenden.

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

Futterk&rper aus GrauguB Hichstdrehzahl U/min | 1800 | 1400 | 1120 200 710
Futterksrper aus Stahl ~ Hdchstdrehzahl U/min | 3150 | 2500 | 2000 | 1600 | 1250

Soll die Hauptspindel zum Aufsetzen eines Spannmittels von Hand
gedreht werden, so muB der hintere Hebel der Drehzahl-Sichtschaltung
in 0-Stellung gebracht werden.

3 I
5 Lf

DIE SETZSTOCKE
Als SonderausrUstung kann zur Maschine ein mitgehender und ein feststehender Setzstock gelie=
fert werden, Beide Setzstdcke sind in der Regel mit Gleitbacken, auf Wunsch aber auch mit Rol-

lenbacken lieferbar. Beim Einrichten ist darauf zu achten, daB die Backen
aleichmdBia zuaestellt und nicht zu fest angezogen werden.
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DER REITSTOCK

Mit dem Schnellspannhebel (c), welcher Uber eine Exzenterwelle die vordere Spannpratze an-
zieht, wird der Reitstock auf der Bettfihrungsbahn festgesetzt. Bei schweren Dreharbeiten ist mit
der Befestigungsschraube (b) auch die hintere Spannpratze anzuziehen. Die Pinolenklemmung
erfolgt mit dem Hebel (a). Durch die gunstige Kraftibertragung vom Klemmhebel (a) Gber ein
Gewinde und ein elastisch wirkendes Weichgummi auf die Klemmbacken, ist nur wenig Kraft zum
sicheren Festklemmen der Pinole erforderlich. Der Reitstock ist mit einer Federung fir den Druck-
ausgleich ausgeristet. Der Klemmhebel (a) sollte bei starker Erwérmung des Werkstuckes von Zeit
zu Zeit geldst werden, damit die Federung wirksam werden kann. (Erneuerung des Weichgummis
sieche Abschnitt 5.5)

Handhabung zum Drehen eines leichten Kegels

DurchVerschieben des Reitstock-Oberteiles wird eine leicht kegelige Bearbeitung des Werkstiicks
ermdglicht. Zu diesem Zweck ist zundchst der Schnellspannhebel (c) und die Befestigungs-
schraube (b) zu lésen sowie die Schraube (f) ganz herauszuschrauben. Nun kann die seitliche
Verschiebung des Reitstock-Oberteiles mit der Stellschraube (d) vorgenommen werden. Bei einem
sich zur Reitstockseite verjiingenden Kegel ist der Reitstock nach vorn, bei einem sich verstdrken-
den Kegel nach hinten zu verschieben. AnschlieBend ist der Reitstock auf der Bettfuhrungsbahn
festzusetzen.

Um den Reitstock wieder auf Drehmitte einrichten zu kénnen, sind auf seiner Ruckseite zwei
Fuh!fléchen (e) angebracht, die eine seitliche Verschiebung von 0,01 mm bereits deutlich spUrbar
machen. Zum endgiltigen Ausrichten ist die Verwendung von Prifdorn und MeBuhr zu empfehlen.
Ist der Reitstock auf Drehmitte eingerichtet, so werden Ober- und Unterteil wieder mit der
Schraube {f) verbunden.
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Dieser Abschnitt soll AufschluBB geben Uber die Ursachen etwa auftretender Ungenauigkeiten und
ihre Behebung. ' '

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

URSACHEN FUR UNGENAUE DREHERGEBNISSE

Die Ursache schlechter Drehergebnisse ist erfahrungsgemd3 fast immer die unsachgemifle Auf-
stellung der Maschine. Zeigen sich trotzdem nach einiger Zeit Ungenauigkeiten beim Drehen,
so sind folgende Punkte zu prifen:

Hat die Bettschlitten~, bzw. Ober- oder Unterschieberfihrung zuviel Luft (5.41) -
Ist die MutterschloBfuhrung spielfrei eingestellt (5.42) -
Steht die Reitstock=Pinole auf Mitte (4.53) oder

klemmen die Spannbacken des Futters ungleichmaBig?

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

Ungenaues Ausrichten der Drehbank mit der Wasserwaage (2.3).

Der DrehbankfuB ist nicht vollstindig untergossen oder ruht nicht vollstandig auf dem Fundament.
Das Werkstuck ragt zu weit aus dem Futter heraus. Indiesem Falle ist ein Setzstock anzusetzen.
Schlecht sitzende Futterscheibe bzw. die Befestigungsschrauben sind nicht fest angezogen.
Schlechter Sitz der Ksrnerspitzen.

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

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

Das Werkzeug federt, ist nicht fest genug oder falsch eingespannt, bzw. es ist stumpf.
Die Bettschlitten-, bzw. Ober~ oder Unterschieberfuhrung ist nachzustellen (5.41).
Die Hauptspindel-Lagerung muB8 nachgestellt werden (5.22).
LaBt die Durchzugskraft der Maschine nach, so ist die Ursuché in den folgenden Punkten zu suchen:
Bei Maschinen mit FuBmotor kdnnen sich die Antriebsriemen gelidngt haben (2.5) oder

die Antriebs=Kupplung mufl nachgestellt werden (5.21).
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SPINDELKASTEN

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

NACHSTELLEN DER LAMELLENKUPPLUNG

Die auf der Antriebswelle des Spindelkastens angeordnete Lamellenkupplung ist einem naturli-
chen Verschleifl ausgesetzt, so daB8 nach einer geraumen Zeit eine Nachstellung erforderlich
wird. Dieses geschieht in der folgenden Weise:

Die Rundmutter RV dient zum Nachstellen der Vorlaufkupplung, die Mutter RR zum Nachstellen
der Rucklaufkupplung. Die Verstellung wird bei entlasteter Kupplung vorgenommen. Zum Nach-
stellen der Vorlaufkupplung ist also mit dem Hauptschalthebel der Rucklauf zu kuppeln bzw. um-
gekehrt. Dann ist die entsprechende Rundmutter zu entriegeln. Zu diesem Zweck wird das mit
einem Stift versehene Sicherungspléttchen S herausgezogen und so verdreht, dafl es quer zur Nute
steht. Nun kann die Mutter zugestellt werden. Meist genligt 1/12 Umdrehung (die Mutter hat
6 Ldcher am Umfang). Das Sicherungspldttchen wird zurlckgeschwenkt und die Rundmutter ein
wenig hin und her bewegt, bis der Stift wieder einschnappt. Wichtig ist, daB8 das Sicherungs-
plattchen richtig in der Nute liegt, da sich die Rundmutter sonst von selbst verstellt.

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

"NACHSTELLEN
DER HAUPTSPINDEL-LAGERUNG

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

Dieses Lager wird zuerst eingestellt. Zur Kontrolle des Lagerspiels sind die Muttern M1, M2, M3
und M4 zu l8sen und der Innenring des vorderen Hauptlagers mittels PreBs| abzudricken, Dieses
geschieht mit einem Olinjektor *, wobei das dazugehsrige Winkelstuck in die Bohrung B am
Spindelkopf eingeschraubt wird.

Wenn das hintere StUtzlager richtig eingestellt ist, darf sich die Hauptspindel nur schwer in
axialer Richtung verschieben lassen. Geht dieses hingegen sehr leicht, so muBl der Innenring des
Lagers durch Anziehen der Mutter M5 weiter auf den Kegelsitz der Hauptspindel geschoben
werden, bis alle Rollen am Innen= und Aulenring zur Anlage kommen. Dann ist auch die Mutter
Mé anzuziehen und mit der Mutter M5 zu kontern.

Nach dem Neveinstellen eines jeden Lagers ist zu prifen, ob sich die Hauptspindel bei ausge-
rUckten An- und Abtriebsrddern noch leicht von Hand drehen |&Bt. Ein zu hartes Nach-
stellen der Lager kann zu Schéden fuhren. >

Mé M5 M4 M3 M2 M1 B

VORDERES HAUPTLAGER

Zum Nachstellen dieses Walzlagers ist der Innenring nochmals mittels Olinjektor aufzuweiten.
Dann wird der Infienring mit der Mutter M1 soweit auf den Kegelsitz geschoben, bis alle Rollen
beidseitig zur Anlage kommen. Dieses kann am Spindelkopf mit einer MeBuhr kontrolliert werden.
Die Mutter M2 wird nun ebenfalls angezogen und die Mutter M1 gegen die festzuhaltende Mutter
M2 gesichert.

AXIAL-LAGER

Zur axialen Fixierung der Hauptspindel wird die Mutter M4 so weit angezogen, daB zwischen
Drucklager, Buchse und Mutter M4 keine Luft mehr ist. AnschlieBend ist die Einstellung mit der
Mutter M3 in Ublicher Weise zu sichern.

VERANDERN DER BREMSWIRKUNG

Die im Spindelkasten angeordnete elektromagnetische
Lamellenbremse arbeitet v&llig wartungsfrei: Mit dem
Ausschalten der Drehbewegung durch einen der beiden
Hauptschalthebel wird die Bremse wirksam (solange der
Hauptmotor eingeschaltet ist). Die Wirksamkeit der
Bremse kann am Abgreifwiderstand, welcher im Schalt=-
schrank untergebracht ist, verdndert werden (siche Ab-
bildung). Der Bremswiderstand ist von uns so eingestellt,
dafl die Bremszeit fur die leere Spindel von der Hichst=-
drehzahl bis auf 0 etwa 2 Sek. betrégt. Um eine Uber-
lastung des Getriebes zu vermeiden, sollte die volle
Bremsspannung von 24 Volt,bei der die Bremse ihr gro-
tes Moment hat, nicht ausgenutzt werden.

STARKER

BREMSWIRKUNG

SCHWACHER

* Der Olinjektor mit AnschluBistuck kann vom Lieferwerk bezogen werden.

5.2z
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NORTONKASTEN

Treten Schiiden im Nortongetriebe auf, so ist es dringend zu empfehlen, unseren Kundendienst
in Anspruch zu nehmen! Fehler in der Selbstmontage haben leicht weit gréBere Schiden zur
Folge. Bei einer Demontage des vorderen Nortonkastendeckels kommen die Schaltgabeln aus dem
Eingriff. Demzufolge ist beim Zusammenbau eine umfangreiche Sachkenntnis erforderlich, um die
einwandfreie Funktion der Schaltelemente und das Ubereinstimmen der Schaltfunktion mit den
auf den Tabellen angegebenen Werten sicherzustellen. '

BETTSCHLITTEN

Um ein einwandfreies Drehergebnis erzielen zu kénnen, ist die spielfreie Fuhrung des Bett-
schlittens sowie des Ober- und Unterschiebers von besonderer Wichtigkeit.

NACHSTELLEN DER SUPPORTFUHRUNGEN

Zur Korrektur der BettschlittenfUhrung sind unterhalb der Bettwangen Keilleisten
angeordnet. Die vordere Keilleiste wird durch zwei Schrauben fixiert, Die Schraube (10)
dient zum Nachstellen, wobei die Schraube an der Gegenseite zunichst gelsst und anschlieBend
wieder angezogen werden muBB. Die hintere Keilleiste ist einseitig fixiert. Die Zustellung
wird durch eine vertinderte Anordnung der Scheiben (19) und (20) erzielt:

Schraube (18) ganz herausdrehen, eine oder zwei PaBscheiben (20) zwischen Schraubenkopf und
grofer Scheibe (19) anordnen, die restlichen Scheiben dahinter und die Schraube (18) wieder
einschrauben und leicht anziehen. Durch eine Rucklaufbewegung des Supportes wird die Keil-
leiste verschoben, bis die Palscheiben wieder anliegen. Nun kann die Schraube (18) festgezogen
werden.

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

unter der Abdeckung fur die Schieberfuhrung (13). (// \

vy
)
7

12 13 10 N
— 20
Jwi‘ 19
L
18

NACHSTELLEN DER MUTTERSCHLOSSFUHRUNG

LuBt sich das MutterschloB sehr leicht schalten oder springt es bei Belastung wieder auf, so muf3
die Fuhrung nachgestellt werden. Hierzu sind die Kontermuttern (16 und 17) zu l8sen, um dann
mit den Schrauben die MutterschloBfthrung gleichmiiBig einzuengen, bis sich der Hebel wieder
feinfuhlig schalten 1&Bt. AnschlieBend werden die Muttern wieder angezogen.
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VERSCHLEISSTEILE

REITSTOCK

Entspricht die Klemmung der Reitstock-
pinole nicht mehr den Erfordernissen,so
muB3 das zur KraftUbertragung auf die
Klemmbacken dienende Weichgummi
ausgetauscht werden.Der Ausbau ist wie
folgt vorzunehmen:

Der Kegelstift (h) und die Schraube (g)
sind zu |8sen. Dann wird der Klemmhe-
bel (a) mit der Buchse (k) und anschlies-
send auch das Druckstick (n) herausge-
zogen. Nach dem Entfernen des Kegel-
stiftes (o) kann die Zugstange (I) mit

der vorderen Klemmbacke (m) und die
Buchse (p) ausgebaut werden. Das Weich-
gummistUck (r) ist jetzt zum Auswechseln
zugdinglich. - Der Einbau erfolgt in um-
gekehrter Reihenfolge.

Stuckzahl Benennung Bestell-Nr. Anordnung
14 Innenlamellen 314 - 23
Fa. Ortlinghaus Kupplung im
14 Aullenlamellen 301 - 23 Spindelkasten
; spiralgerillt Fa. Ortlinghaus
1 Satz Lamellen Lamellen Elektromagnetbremse
z. El. B. 05-200-15 im Spindelkasten
1 Zahnrad-Olpumpe 0110.01.31-02 Bs (3) Schmierung
im Spindelkasten
1 Abscherstift 6 x 45 VDF 5164 Kupplungshilse zwischen
Nortonkasten und Leitspindel
1 Mutterschlof3
a) fur metr. Leitspindel 0110.04.11-01 (3) SchloBkasten
b) fur Zoll-Leitspindel 0110.04.11-04 (3)
1 Zahnstangenritzel 0110.04.05-01 (4) SchloBkasten
1 Spindelmutter
a) metrisch 0110.11.03-08 (4) Unterschieber
b) Zoll 0116.11.03-13 (4)
12 Vierkantschrauben M 12x60 DIN 480 Vierfachstahlhalter
1 GummiklemmstUck 1030.05.04-06 (4) Klemmung der

Reitstockpinole

Bei Bestellungen ist stets die Maschinen-Nummer anzugeben.
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SONDERAUSSTATTUNGEN

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

Maschine verzeichnet sind.

DER VIERFACH-STAHLHALTER

Der Vierfachstahlhalter mit Stirnverzahnung kann
mit einer Hand geschwenkt werden. Durch Drehen
des Spannhebels wird der Stahlhalterkopf von ei-
ner Druckfeder aus der Verzahnung gehoben und
geschwenkt, mit der RUckfUhrung des Hebels in
die Ausgangsstellung ist der Stahlhalter in der
neuen Stellung gespannt. (Der Schwenkvorgang
wird durch Mitnehmerstifte und Rasten in einer
oberen und einer unteren Kurvenscheibe Uber-
tragen. Die normalen Schwenkstellungen werden
durch 4 Rastbolzen unter 90° fixiert. Der Stahl-
halter kann aber auch in Zwischenstellungen von
5 zu 5° festgesetzt werden)

]

Wartung
Alle Teile des Stahlhalters sind mit Fett einge-
setzt, welches nach jeweils 2 Jahren erneuert.
werden sollte, nachdem die Teile vorher sorg-
fultig gewaschen und gereinigt wurden. Zum
Zerlegen muB der Stahlhalterktrper (b) von einer
Hilfskraft mit beiden Hiinden fest von oben in die
Stirnverzahnung gedrickt werden, wahrend der
Spannhebel (a) herausgedreht wird. Dann |aBt
sich der Stahlhalterkérper mUhelos abheben und
alle Teile sind frei fur die Reinigung zugtinglich.
Beim Zusammenbau ist entsprechend zu verfahren,
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DIE GEWINDEUHR fur Maschinen mit metrischer Leitspindel.

Dieses Gertit soll das Wiedereinfuhren des Schneidstahles in den Gewindegang auch dann ge-

wiathrleisten, wenn das MutterschloB fur die ruckldufige Bewegung gedffnet wurde. Die Hand-

habung ist wie folgt:

® Das MutterschloB bei stillstehender Leitspindel einrucken.

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

® Ausder Tabelle auf der folgenden Seite den fur die gewtinschte Gewindesteigung zutreffenden
Kennbuchstaben entnehmen (die gebrduchlichsten Gewinde sind auch auf dem Schild an der
Gewindeuhr verzeichnet). ”

® Knopf (b) auf diesen Kennbuchstaben einstellen.

@ Knopf (a) drehen, bis er spUrbar einrastet und die Ziffer -1- auf die Marke ¥ am Gehtuse
einrichten.

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

die Ruckloufbewegung ausgerUckt werden. Um wieder in den Gewindegang zu kommen, muf3

man das

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

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

Im letzteren Fall kénnen 2- und evtl. auch 4-géngige Gewinde ohne Teilvorrichtung nach der
Gewindeuhr geschnitten werden.
2-gtingige Gewinde
® Steht hinter dem Kennbuchstaben nur die Ziffer "1", dann ist das Mutterschlof8 fur den ersten
Gang bei der Ziffer "1" und fur den zweiten Gang bei der Ziffer "3" einzurticken.
® Stehen die Ziffern "1" und “3" hinter dem Kennbuchstaben, muB das MutterschloB fur den
ersten Gang bei "1" oder "3", fur den zweiten Gang bei "2" oder "4" eingeriickt werden.

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

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

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

Eingriff gebracht werden.
‘ =

Die Schmierstelle am Drehknopf (a) ist nach jeweils 500 Betriebsstunden it Schmiersl zu ver-
sorgen.
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Leitspindel 6 mm

Gewinde- Kenn. Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn-

steigung | Buchstobe | steigung | Buchstabe | steigung | Buchstobe | steigung | Buchstabe | steigung | Buchstabe
mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -_Ziﬂer mm wund -Ziffer mm und -Ziffer
0.2 . 1 % 28 B 7.2 E1;3]| 20 C13
0225 | E 11 A 3 . 75 C 22 A
025 | 12 i 32 p1:3| 8 D 2% D
0275 | A 1,25 C 35 B 88 A13| 28 B1:3
0,28 B 1375 | A 36 E 9 E 30 €
03 . 14 B 4 D 10 C 32 D1
0,35 B 15 " 44 A n A 36 E1;3
04 i 16 D 45 E 12 D 40 c1

0,45 E | 175 B | 48 D 14 B 44 A3
05 i 18 E 5 C 44 | B1 | m D13
055 | A 2 § 55 A 15 ' 56 B1
06 . 22 A 56 B1.3| 16 DI13| 60 G113
07 B 2,25 E 6 : 76 | A1 72 E1
075 | 2,4 D 6,4 D1 18 E 88 Al
08 D 25 g B 192 | DI 96 D1
09 275 | A

* = beliebig. Die Gewindeuhr ist zum Schneiden dieser Steigungen nicht erforderlich; sie erméglicht
jedoch das Beobachten des Zeitpunktes zum Schlieflen der Leitspindelmutter.
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