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| Maschinenkarte fiir Drehmaschine

8. a. AWF 3042 Vlelstahl-, AWF 3138 Schwer-, AWF 3022 Karussel., AWF 3004 Revolver-Drehmaschine

Kurzzeichen

Setzstock: fest bls ¢ 315 mm 1  Stck.; mitgeh.bis @ 160 mm 1 Stk

Wechsslradent Z=7T, 77, 80,408, 113, bei mefr. Leifspindel
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Drelbackenfutter spannt bis mm

Fundamentplan-Nr,

] . Typ Inv.-Nr.
ool (Lugeeindel gV DF-Drehmaschine - _ D 530

Hersteller ___Gebr. Boehringer GmbH, Géppingen Fabrik-Nr. 1926, 6459-06 Bestell 1 np
Lieferer Baujahr 1978 Anschaffung 1978 Liefer

Kennzeichen der Maschine ior. = grosten - . Kostenstelle

Arbsltsbsrelch I gr. Umlauf-¢ Ober Bett 540 mm, gr. Drehlédnge 3000 mm ZUbehorIsondereln"d‘iungenl

gr. Umlauf-¢ Obefﬁtschlgn_ 330 mm, gr, Spltz;nwelte 3150 m_m Kegeldrehelnrichtg.: Leltldnge mm || Standort

gr. Umlauf-¢ In der Krdpfung (Aussparung) F60= mm Kurvendrehelnrlchtg.: Leltlange mm Maschlnen-G:tTppe_ T =
Lange d. Krbpfung-\;r-:r- Planschelbe-Vorderkante /.380— :nm Nachformelnrichtung Kostenklasse
R NaBdrehelnrichtung Gdtegrad

| Multifix-Stahlhalter, Besonders geelgnet fir
Form GrdBe 8 === nach DIN=288/556021/55022 | Eilgang
Spindelkopf | ———— =
Form Gewlnde-¢ mm nach DIN 800

Sonderausfihrung e §

Splndelboh_{'ung-¢ 62 mm, grdBtsr\‘ IEnenkegel Metr. 70 hgnmabe
Support I Anzah| der Bettschlitten 1 Vorschub: v, Hand/selbstt.

Anzahl der durchgehenden Querschiitten 1 Vorschub! v, Hand/selbstt.

Anz, d. unabhdngig. Querschl, vorn , hlnten_ i Vorschub: v. Han_d/selbstt.

gr. MeIEelquurschn.: Brelte-H3he 25X 25 mm; Leltspinde! 6 mm £ Stelgung

Reitstock I Pinolenkegel Morse 5 - Ebgelbrts Walzlagerspltze

gr. Plnolenvorstellung: v. Harid/Sstissssgg - - - / 190 mm

gr. 0uer;erschlelmg des_Obe:elle_s' a_tf's-M_lttéllage 10 mm

Reltstockverschiebung: v, Handmy : = / o _m:
m Planachelbog AuBen-¢ mm; elektr. -Kuhlp;me_ 2_5 I/mln.
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Mitglied Vereinigte Abnahme-Bedingungen fir Werkzeugmaschinen ——— |

rehbank- ri V. : . 14
Drehbank-Fabriken e. v Werkzeugmacher-Drehbénke DIN

thohere Genauigkeiten fir Drehbénke bis 500mm Orehdurchmesser 8605
- Gber Bett und 1500mm Orehlénge}
Type D 530/3000 Empfanger Fa. Johannes Bauer, 2210 Itzehoe
Fabr.Nr1926.6459-06 Auftr. Nr6459,01-806ag 19.4.78 Abrehmor Fecht W.
Gegenstand Zuldssige Gemessens
e derMessung Bild MeBigerate Abweichung | Abwelchung MeBanleltung

Ausrichten Wasserwaage |a) vorders O 015 Bettschlitten auf Bettmitte.
der Maschine Skalenwert Fohrungs- & a) Wasserwaage auf vordera
a) In Lings- 0,03 bis bahn (hintere) FGhrungsbahn ab-

richtung c A g0 0,05 mm/m 0,02 mm/m wechselnd auf Stellen A und

b) In Quer- o Zubehdr (MeB- 2'0";8"’ B (A’ und B’) setzen.

rlchtung kidtze, MeG- EHRGES Vordere Fiihrungsbahn nur
1 —4 bricke usw.) bahn nach oben gewsibt, hi
= der Art der AL,01mm/m oot intace
gt ¥0.02mm/m fFGhrungsbahn nach ohen
"_“EA L 8 Fﬂhrurr:a oy s L 0, 005 gewdlbt (A) oder hohl (Y)
entsprechen )& 0,02mm/m K] . b) Glelchzeltiy Querlaga. des
Battes mit Wasserwaage ab-
wechselnd an Stellen C und
D prifen.
Garaditnigkoit 2ylindrischer | 0,01/300 mm 0 Ol MeBdorn zwlachen Splizen;
der Bett- —] = = MeBdorn zur 3 MeBuhr auf Bettschiltten; Tast-
schiittenhewe- = .—: —_ Aufnahme stift In der Waagerechtebene
- gung: In der e = e = ———— - zwlschen Spit- am MeBdorn.  Bettschiliten
2 Waagerecht- } _Al'l 1 — zen, 300 mm 1angs MeBdorn verschleben,
ebene %— ' = lang dabel Anzelge der MeBuhr ab-
‘J Me3uhr lesen.

Fluchten der zylindrischer 6,01t mm O 01 MgBdorn zwlschen Spltzen;
belden Kdrner- MeBdorn zur L4 MeBuhr auf Betischlitten; Tast-
gpitzen.in der Aufnahme stift oben am MeQdorn; An-

Sankracht- — A Q - zwlschen Spit- zelga der MeBuhr bei A ablesen;

ebens zen, 300 mm Bettschiltten verschleben. An-
4 lang zeige der MeBuhr bai B ablesen,
3 Moluhr Vor der Meesung muB dis Ar-
beitsspindel etwa 2 Stunden
mit hdchsater Drehzah! gelsufen
seln, so dal das Haupilager be-

triebswarm Ist. '
Reitslockspitze (B) darf nur

hoher liegenl
Rundiauf des MeBdorn mit | Stellung A: O 005 theBdorn im Spindelkegel; An-
innenkegels = - kegellpem Auf- 0,0t mm ’ stetlon der MeBuhr an den Um-
der Arbelts- . Q= 2 nahmeschaft | stollung B: 1 fang des MeGdoms; Arbeits-
4 spindel | . = — _‘__1 und zytindrl- 0,02 mm O: 0 5 spindel drehen, dabel Anzeige
L schem, 300 mm der MeBuhr ablesen. Messung
A 8 Jlangem Mel- bel A, dann bei B.
T tell
? MeBubr
Parallelitat MeoBdorn mit |a) 0,01/300 mm O’ 002 MeBdorn im Spindetkegel; MaB-
der Arbeits- kegeligem Aul-| 1) 0,01/300 mm 0 OO} uhr auf Bettschiitten; Taststit
. spindel zur a nahmeschaft s am Meldorn.
Battachlitten-~ }‘F und zylindri- MeBdorn In Mitteistellung des
bewegung f = . @ II schem, 300 mm Rundiauffehlers bringen. Bett-
a) In der Senk- L P = —3- fangem MeB- schlitten t&ngs des MeOdorns
rechteb J_ | _ > tel! um Me0Glinge verschisben, da-
by In der MeSuhr bet Anzelge der MeBuhr ab-
5|~ waage- e b b lesen, Vor der Messung mu8
9 rl_li e F Boeh I ngef die Arbeltsspindel etwa 2 Stun-
rechiebene S b H. den mit hdchster Drehzahl ge-
I == (DL taufen sein, so dal das Haupt-
| < 7 | 782d}60pp“]£‘len lager betrisbawarm ist.
't' — o\ e i a) MeBdorn zum freien Ende
S S — B \ f hin nur stelgend
| \’ ; b) MeSdorn zum f{relen Ende
2 I%"Y N hin nur nach vorn (Bedle-
\ nungsseite) gerichtet.

Rundlaut des Felntaster 0.605 mm O 005 Anstellen des Felntasters an
Zentrierzylin- i don Umiang des Zentrierzylin-
ders der Ar- = ders der Arbeltsspindel. Ar-

6 beitsspindsl beltsapindel drehen, dabei &n-
= relge des Felntasters ablesen.
Fortsetzung
Fachnormenausschuft Werkzeugmaschinen im Deutschen Normenausschufl (DNA) Seite 2 und 3
GEBR. BOEHRINGER SMBH -MAECHMNENSABRIK HNE EiSENGIESSERELGOPPINGEN WIRTT. 1
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Seite 2

Abnahme-Bedingungen {0r Werkzeugmaschinen —
Werkzeugmacher-Drehbinke DIN
(hdhere Genauigkolten fr DrehbAnke bis 500 mm Orehdurchmesser Ober Bott und 1500 mm DrehiAnge) ES—EE
Gegenstand g Zuldssige Gemassene
Nr dorMessung Bild MeBgerdte Abweichung | Abweichung MeBanleltung
Axialruhe der MeBuhr 0,01 mm 0, 005 Anstellen & :r_MeGBubir an die
Arbeltsspindel .e-\“;-_-.-. Stirnfliche des Anlagebundes
und Stirnlauf- T . -| der . Arbeltsspindel; Arbeits-
7| wenauigkelt a1 [ ]_ spindel unter axialer, zum Spin-
des Anlage- . delkasten gerichteter Belastung
bundes drehen; dabel Anzelge der Mel-
<O== uhr ablesen. Messung an ¥
p R gegenhberliegenden Stellen. -
Rundlauf der MeBuhr 0,01 mm O 008 Anstellen der MeSuhr an die
HKdrnerspitze 2 Kérnerspltze (senkrecht rum
8 ' Kegelmantel). Arbeltsspinde!
S - drehen, dabel Anzeige der Mel-
uhr ablesen. .
Parallelitat MeBuhr  [a) Ober die MeBuhr aut Bettschlitten; Tast-
von Bett- ganze Linge O, 02 stift am Reltnagel. Bettschlitten
schiittenbewe- 0,03 mm, und Reitstock Ober die gesamte
) fe 500 mm .
gung und Reit- héchstens Lange des Bettes gemeinsam
stockflihrung 0,02 mm verschieben; dabel Anzalge der
i 4) 'in der Senk- b} Uber die O, 03 MeBuhr ablesen.
| rechtebene ganze LAnge .
“ b In der QoS .
Je 500 mm
Waage- hdchstens
rechtebene 4 6,01 mm
Parallelitat MeBuhr a) 0,00 mm O; 005 MeBuhr auf Bettschlitten; Tast-
des Reltnagels b) 0,01 mm 0, 005 stift am elngezogenen und fest-
zur Bettschlit- geklemmten Reitnagel (Stel-
teniGhrung tung A). Reltnagel! 18sen, um
{-bewegung) 100 mm herausschieben und
a) Inder Senk- wleder festklemmen; mit Bett-
rechtebene schiitten nachfahren  (Stel-
10 b) In der Iing B).
Waage- Anzelge der MeBuhr In Stellun-
rechiebene gen A und B ablesen,,
a) Reltnagefam freien Ende nur
stelgend, |
b) Reltnage! am freien Ende nur
nach vorn (Bedienungs-
, - selte) gerichtet.
Parallelital MeBdorn mit |a) 0,03/300 mm O, Ol MeBdorn im elngezogenen und
des Reftnagei- kegeligem Auf-| by 0,03/300 mm 0 005 festgeklemmten Reitnagel; MeB-
kegels zur nahmeschaft b4 uhr suf Bettschiitten; Tast-
Bettschiitten- und zylindrl- . stift am MeBdorn, Bettschlitten
bewegung schem, 300 mm tangs Meldorn verschieben,
14 | &) in der Senk- langem MeDO- dabel Anzelge der MeBuhr ab-
_ rechtebene tell lesen, .
b) In der MelBuhr a) MeBdorn zum frelen Ende hin
' Wéaée- nur steigend, )
rechtebene b) MeOdorn zum freien Ende hin
nur nach vorn (Bedienungs-
seite) gerichtet!
Steigungs- nach Wahl zugesichert Die Gesamtabwelchung an rwei
genaulgkelt (ledoch Mutter | 0,03 mm O’ 03 beliebigen, h&chstens 300 mm
der Leltspindel ""hﬁC/B‘fenSJOOmm-l oder Mutter- zwischen (12") vonelnander entfernt
e gegment ver- |Irgend 2 Gén- liegenden MeBstellen M1 und
e =i wenden; nicht|gen, dle héch- M2 darf hdchstens 0.03 mm
mit Tastgerdt | stens 300 mm betragen. Dabel kann die Spin-
M1 Im Gewinde- | vonelnander del an Jeder MeBstelle langer
12 ) gang messen) |entfernt liegen oder kirzer sein als das Soll-
Belsplele: mafl, das durch Steigung und
jewells durchlaufene Gangzahl
Abweichung der Spindel jom Solma | Gesamtabweichung gegebon Iat.
In M1 in M2 auf hochstens 300 mm
mm mm mm
[¢] 0,03 langer 0,03 (zulassig)
0,015 langer. 0,015 kdrzer 0,03 (zuladssig)
0,035 kidrzer 0,055 kOrzer 0,02 (zulassig)
0,02 langer 0,035 tinger 0,015 (zuldssig)
0,01 klrzer 0,025 ldnger 0,035 (AusschuB)
Axialruhe der MeBuhr 0,01 mm 'O, 005 Kugel In der Kérnersenkung der
Leltspinde! Kugel In jeder Leitspindst. Anstellen der MeG-
Richtung uhr an dle Kugel. Leitspindel
13 mit elngerlicktem MutterschioB

in  beiden RIchtungen zlehen

lassen; dabel Anzelge der Mefi-
~gtvr = atrtedeni, :

4

[



Seite 3

(hdhere Genaulgkelten f0r Drehblinke bis 500 mm Drehdurchmessor -Uber Bett und 1500 mm Drehlénge)

Abnahme-Bedingungen f0r Werkzeupmaschinen

Waerkzeugmacher-Drehbénke

!
8605

O
4

Nr

Gegenstand

der Messung

Bild

MeBgerite

Zuldsgsige
Abweichung

Gemessens
Abweichung

Bearbeitungs-
bedingungen

MeBanleitung

14

Arbaits-
_genaulgkelt
der Maschine
bslm Rund-

¥ drehen

feingeschlichtet

\;\\\I\v NN

-

Dreh-

durchmesser
Gber Bett

mm

mm

‘bie 300
Gber 300

50 10
80 15

8 o kleln wle moglich

FolnmeBgerat

0,005 mm

0,005

Der Hersteller fegt
fest:
Artund Form des
Werkzeugs,
Werkstoff des
Probewerk-
sticks,
Vorschub,
Spantlefe,
- Schnittgeschwin-
digkelt
Das Probewerk-
stOck fst in dem
2ur Maschine ge-
hérigen Futter oder
Im Innenkegel der
Arbeltsapindel auf-
runehmen und In
elner Elnspannung
vor- und fertig-
zudrehen,

Rl
$

15

Arbelts-
genaulgkelt
der Maschine
belm Plan-
drehen

——— Vorschub

.\ feingeschlichtet

+

Dreh-~ *

durchmesser d
Ober Bett
mm mm
Ly Drehdurchmesser
. bls 300 Gber Bett
“Ober- 300 300

Lineal,
300 mm lang
Endmale
(MeQBplattchen)

0,015 mm autf
Durchmesser
des Probe-

werksticks

0,012

Der Hersteller legt
fest:
Artund Form des
Werkzeugs,
Werkstoff des
Probewerk-
sticks,
Vorschub,
Spantlefe,
Drehzahi
Das Probewerk-
stick ist In dem
zur Maschine ge-
h&rigen Futter auf-
zunehmen  oder
mittels  Gewinde-
flangch an der Ar-
beltsspinde! zu be-
festigen undinelner
Elnspannung vor-
und fertigzudrehen.
Vorschub nur In
Pfatlrichtung  (von
der Mitte nach
auBen).

Endmale

—

|

|— Lineat

~

-

Lineal unmittelbar oder
Uber zwei glelch dicke
EndmaBe auf plange-
drehte  Fliche  des
Probewerkstiicks legen.
Abstand zwischen LIi-
neal und Probewerk-
stick durch Zwischen-
legen von Endmalen
(MeBplattchen) Gber
ganzen: Durchimesser
feststellen.

Dle plangedrehte FlAche
dart nur hohl seln,

Nihere Bestimmungen:iiber MeBgerate und MeBverfafiren sishe DIN 8602 und 8603 (in Vorbereitung).
. ot N O *

o

it
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INHALTS - VERZEICHNIS

ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG

ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN

VORBEREITENDE ARBEITEN

MASCHINENPFLEGE

SPINDELKASTEN

GEWINDE— UND VORSCHUBGETRIEBE
BETTSCHLITTEN UND SCHLOSSKASTEN

SPANN- UND FUHRUNGSMITTEL

s'Or&'l DERAUSSTATTUNGEN

URSACHEN FUR SCHLECHTE DREHERGEBNISSE
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T1KW Direkl - Anlauf
Strommesser
Kahlmiltiel
Maschinerileuchte 220V
Bremskupplung
Notschaltung
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Anbauschrank-2
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00.8000. 458-39 | 0
00. 8000, 4#536-72
00. 8000, 406924
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a3
w Steuerleiiungen 1
5 . Maschine | ImT &
2 Tof k. %
s
Q | ;
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% —<" “%%: TATUM | NAME co)i' ’:: -' ' "T}\; f;‘:}”\'
b T P istRoG (o4 "OQ SN erganzen [\ Stickzahl ergon: =~ -
| {1~ D[ﬁ][{:}]% Sg*gﬂtpian VL-Nr, Sach-Nr. Benennung Fabr und Type ?af:\ Menge ! CH [And
,% SRR H | Ol172.8000.1338-50|Shild 10| 4] 1 |
L2 s
% f:; oog | 762 152260 |Druckknopf SIEMENS _3SA 1181 farblos ol 1 |
O |°353 ' ] | _— ! (-
E- £32 157477 |Schaltelement  |SIEMENS 3SA 1080 Trafo 2208V _1S+10 (84 9s) |10| 1] |»
E
{HEE 1h41 9185 \Glahlompe — _|H6V DN 72601 8A9s 2W &V ol 4|
1LY b . = M N B . o
gﬁi 161 7143 031 | Druckknopf SIEMENS _3SA 1101 vot Geiisasstlemet |0l 1) |
3
Ca _—
1628 743 034 \Pilzdvuckknopf \SIEMENS 3SA 1146 rot T iisassemet ol 1| e
Elg) C:: =] -— o |l
E{;} % 138 009 | Ring gelb zu 1528 01 1 |
33 W i S , R N S
wE Ok A 147217 |Knebel SIEMENS 3 SA 1870 o resase o |10\ A le2
FEss 2 - . |
ol R @ A 143 029 |Schallelement  |SIEMENS 35A 1070 1$+10 10| 3| |
1IR3 MW , (L0 .
< . : WS,
L (o [ A7 145 547 Strommesser MOLLER & WEIGERT £Q 96RS  0-40/80A 0| 1
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X I Shalzarl 1P43  DIN 43 700 .
2N ; i
Z;; i Rl i
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03 |

07

02 1 06 R g -~
a03c| DATUM | NAME |05
ANDERUNG 04 . -
i ;14 D%—]g; g(c)is)fﬁltplan VL-=Nr, Sach-Nr. Benennung |Fabr. und Type E‘;‘:‘ Menge! CH {And.
% of % 'ég Tm1 137372 |Drehstrommotor \B5 Sonderflansch 760Mx11x15004 DiK 42677 10| 1
& | £ g Flansch @ 300mm (Baugrofie 1324 DIV 42677)
2 lSlpgo Schwingstirke stufe S DN 45665
6023 BBC QU 160M4AD 380 VDreieck 50tz |
g f‘i (A L3 Kaltleiler ~Temperaturfah ler
(e g : .
HHEHEN R 738805 |Kahlmiltelpumpe | T2X170 DIN54k0 Ansaugseile unlen 220250380 #40U50870| 1| |
g N ™ _\Forderhohe 2m , Férderleistung 52 l/min. nm
§: S SIEMENS  2AB 1222 - 0XA . N
Tlx|m S .
Im5 Drehstrommotor  |(9292) B7%(90-63 x018x 1500A DiN 42677 (AEG AD63NZY) |10 1
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ANSCHRIFT DES LIEFERANTEN .
ADDRESS OF SUPPLIER.
ADRESSE DU FOURNISSEUR.

INDIRIZZO DEL FORNITORE.
DIRECCION DEL SUMINISTRADOR.

12 Betr.:
Re.:

Objet:

Qggetto:

Ref. :

—_— ) —
X X X

1b Betr.:
Re.:

Objet:

Qggetto:

Ref.:

Ersatzteile.

Replacement parts,
Pizces de rechange.
Pezzi di ricambio®

Piezas de réeambio.

= 1
=]
- :'r;;'--

PN 600 FNC /1102 (42054 - 10 2d 430

PN 600 FNC /1102 ."2054 - 10 7d &0 /7d11
PN 560 FNC /1444 . 2070 - 12 5¢c 1248

Ersatzteile aus Gertten,
gekennzeichnet mit Positionsbezeichnung U .

Spare parts for unifs
identified by pe@ition U in wiring diagramg

Pizces de_re¢hange pour les unités
identifiées par position U .

Pezzi di ricambio per gli elementi
identificati W nel diagragma eletirico .

Piezas de recambio péra las unidades
identificadas por Id posicién W del diagrama“€léctrico.

1345 0234 - 14 4 U 10

VERSANDANSCHRIFT UND VERSANDART.
SHIPPING ADDRESS AND MCDE OF TRANSPORT.
DESTINATAIRE ET MODE D'EXPEDITION.
INDIRIZZO E MODO DI SPEDIZIONE.
DESTINATARIO Y CLASE DE TRANSPORTE.

Kammrelais
Grenztaster

Schiitz

Thyristor

2n 841
Minisemi

H 10
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BOEHRINGER

Technik aus Goéppingen.

Gebr. Boehringer GmbH

D-732 Géppingen, Postfach 220
Telefon (07161) 641

Telex 0727708 boed

AUF IHRER ERSATZTEIL-
BESTELLUNG
BITTE ANGEBEN:

WHEN ORDERING
SPARE PARTS,
PLEASE INDICATE:

VEUILLEZ INDIQUER
SUR VOTRE COMMANDE
DE PIECES DE RECHANGE:

ALLA 'LOROC ORDINAZIONE
DElI PEZZI DI RICAMBIO
PREGHIAMC DI NOTARE:

ROGAMOS INDICAR
EN SU PEDIDO
DE PIEZAS DE RECANBIO:

In dieser Reihenfolge
bezeichnen Sie das
gewunschte Ersatzteil .
Eine Musterbestellung
finden Sie auf der
nachsten Seite.

Please, identify the
required replacement
part in the order as
indicated. See examp-
le for making out an
order on next page.

Veuillez désigner la
pizce de rechange dé-
sirée dans cet ordre.
Vous trouverez un
exemple de commande
& la page suivante.

Su questa distinta seg-
nate il pezzo di ricambio
desiderato.

Sulla pagina che segue

& riportato un esempio
d'ordinazione.

Rogamos marcar la pieza
de recambio deseada se-
gdn el orden indicado.
Un ejemplo de pedido
encontrardn Vds,

en la pdgina siguiente.

Type.
Type.
Type.
Tipo .
Tipo .

Maschinennummer.
Machine serial number,
Numéro du métier.
Numero della macchina,
Ndmero de la mdquina.

Schaltplan-
Positions=Nr.

Position in
wiring diagram.

Position du
diagramme électrique.

Posizione del
diagramma elettrico.

Posicién del
diagrama eléctrico.

Deutsche Bezeichnung.
German nomenclature.
Désignation allemande.
Indicazione tedesca.
Designacién alemana.

L
‘c’
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Hersteller: Gebr. Boehringer GmbH., 732 Goppingen
VDF -Drehbank Modell 42 D, 48 D, D 420, D 480, D 530

Maschinenbezeichnung

Abnahmebedingungen nach DIN 8606 bzw. 8605

1.4 Technische Daten

42 D/D420 | 48D/D480 D 530

Arbeitsbereich
Umlaufdurchmesser iiber dem Bett mm 425 485 540

tiber dem Support (Planschieber) mm 205 270 330

© Tulussiges Werkstlickgewicht

ohne Setzstock kg 500 500

mit 1 Setzstock kg 630 630

mit 2 Setzstocken kg 800 800
Drehzahlenreihen der Hauptspindel

24 Drehzahlen iber Rider 11,2...2240 11,2.,.2240
Vorschubreihen zum Drehen:

32 Lingsvorschubgrdfen mm/U 0,045,,.1,6 0,045...1,6

32 Planvorschubgréfen mm/U 0,02 ...0,71 0,02...0,71
Vorschubreihen zum Gewindedrehen

(ohne Zusatzwechselrédder)

80 Gewindesteigungen mm’ 0,2 ...112 0,2...112

114 Gewindegangzahlen Gg/1" 140...1/4 140...1/4

Abmessungen
Spitzenhshe tiber Flachbahn mm 200 l 232 264
Bettbreite mm 360 360
Spindelkopf DIN 55022 Gréie 6 8

Hauptspindelbohrung mm 62 62
Hauptspindel mit Camlock-Spindelkopf GroBe 8 8

Spindelbohrung mm 62 62
Morsekegel der Zentrierspitze Nr. S 5
Leitspindelsteigung DIN 113 mm 6 6
Leitspindel mit Zollgewinde, Steigung Zoll 1/4 1/4
Grofter Arbeitsweg ders Planschiebers ca. mm 315 315
GroBter Arbeitsweg des Oberschiebers ca. mm 125 125
Verstellweg der Reitstockpinole ca, mm 180 180
Durchmesser der Reitstockpinole mm 70 80
Spannmittel
Planscheibendurchmesser max, mm 400 | 450 450
Drei- und Vierbackenfutter

Durchmesser nach DIN 6350 min 230 250
Spannzangen

Spanndurchmesser bis mm 60 60
GroBter Filhrungsdruchmesser

des feststehenden Setzstockes mm 125 160 315

des mitgehenden Setzstockes mm 100 125 160
~ “Bter DrehmeifBelschaft-Querschnitt mm 25x25 25x25
«.Kirischer Antrieb
Normal-Antriebsleistung kw 11 11
Drehzah! des Antriebsmotors U/min B 1500 1500 J

D 14-10/10.77



Umlaufdurchmesser iber Support 330 mm | 32 Ldngsvorschibe 00451 6mm/ O 24 Orehzahlen der Hauptspindel Stutensprung ¢ =125 - ~
Umlautdurchmesser iber Bett 545 mm | 32 Planvorschibe 002 - 6,71mm/ O 12 200 OJmin VD F Dr ehiJ ank
' Modell : D 530

Umlaufdurchmesser iber Krapfung760 mm Stufensprung y =112
Mit Flanschmotor . - Drehlange — ———455 —— ~ 595 -
| [ B
. T @
= 264 |

rais I . + J—
= ; = |
I& ——— e = ' 1318 [
P ‘ =
©

:--—550 — ---—— 670 ,,f__J

Drehlange + 2100 - ———— =

Spindelkopf 8 DIN 55022

/Spin delkasten-Stirntldache

~Morse 5DIN 806

o —Metr. Kegel 70

——f2——= 93—

GEBR BOEHRNGER cunc | ooz oo T ]00.7926._7007"00
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viebel zum Schalten mm-Gewinde ~ Zoll-Gewinde

Hebel zum Schalten der Leitspindelfunktionen

|

‘ Schaltscheiben zum Wdhlen der Gewindesteigungen und Vorschibe

Hebel zum Schalten der gewdhlten Gewindesteigungen und Vorschibe

|

l- Hebel zum Einstellen der Hauptspindeldrehzahlen

} Hebel zum Schalten der Gewinde- und Vorschubbereiche

Olschauglas for Umlaufschmiereinrichtung in Spindelkasten u. Gewindekasten
Druckknopftafel mit Kontrollampe zum Ein- und Ausschalten des Motors
Drehzahlenschild

Anschlag fir Langsbewegung des Bettschlittens

Spindelnase mit Mitnehmerscheibe und Kérnerspitze

Handrad mit Skalenring fir Planbewegung des Unterschiebers

Schraube mit Deckel zum Einstellen der Fallschneckenfeder und Tleinfiillung
Stahlhalter {(Herzklave) -

Keilleiste zum Nochst:ellen der Schieberfiihrung

Anschlag fir Planbewegung des Unterschiebers

Kurbel mit Skalenring fir Oberschieberbewegung

Bremsschraube an der Bettschlittenfihrung

Vordere Keilleiste zum Nachstellen der Bettschlittenfihrung

Bettbahnabdeckung

000060 000000 NEOOODBOBG

Zchnstungé fur Ldngsvorschub des Bettschlittens
Klemmhebel fir Reitstock-Pinole
Klemmhebel for Reitstock
Befestigungsschraube fir Reitstock
Handrad fir Pinolenbewegung
R chinennummer
Leitspigdel
Zugspi
Schaltwelle

Bohrungen fiir SRyhistangen zum Transportieren der Drehbank

Schrauben zum AusMghten der Drehbank
Spanfangschale

Muttern zum Nachstellen dédMutterschloBfihrung
Haupischalthebel mit €@ ge elt

Olstandanzeiger am SchIoBkas’re

Hebel zum Schalten des Mutterschlosse!
Léngshewegung — Planbewegung

nd zum Umschalten der

Fallschneckenhebel

Hebel fir Vorschub-Wendegetriebe
Handrad fir Betfschlitfgnbewegung
Hauptschalthebel mit @ gekuppelt
Hauptschalter

Gewindeschild

Vorschubschild

Weitere Erlduterungen der hier nicht sichtbaren Einrichtungen und der Modelle L mit stufenlosem Drehzahigetriebe finden Sie bei den
Einzelabbildungen. Aulerdem im Abschnitt 8 — Sonderausriistungen

=




(pindelhasten

Gewindekasten

Hebel , und [@

zum Einstellen der Hauptspindeldreh-
zahlen nach dem Geschw. Schild

Geschw, Schild ) Es bedeutet
Schnittgeschwindigkeit in m/min
Drehdurchmesser (fertig) in mm
Drehzahl der Hauptspindel in
©/min

Hebel

zum Schalten der Gewindebereiche
Stellung 1: 1:1 von der Hauptspindel
abgeleitet

Stellung 2: Abhdngig von Stellung des
Hebels @, von der Zwischenwelle ab-

geleitet

Hebel

zum Schalten der Vorschub- und Ce-
windebereiche

Stellung 1: 2,5:1

Stellung 2: 1:1

v
@
n

I

Schaltscheiben und E]

mit Ordnungsnummern zum Einstellen
der Gewinde und Vorschubwerte

Hebel

Stellung 1: mm-Gewinde und Vor-
schiibe
Stellung 2: Zoll-Gewinde

Hebel

Hebel nach unten: Vorschiibe und Ge-
windesteigungen ausgerickt

Hebel nach oben: Vorschibe und Ge-
windesteigungen eingeschaliet

Hebel

Stellung 1 und 3: Leitspindel-Wende-
getriebe

Stellung 2: Varschiibe Uber Zugspindel

Umschalthebel &)

Stellungen von links nach rechts:
Léngsgang — Plangang — Mutterschiof3
gedfinet — Mutterschloff geschlossen

Fallschneckenhebel @

linke Stellung: eingeschaltet
rechte Stellung: ausgeschaltet

Hebel )

Wendegetriebe fir die Vorschub-
richtung

dec Sinnbildec

Metrisches Gewinde
Steigung in mm

1in

Zoll-Gwinde
in Gdngen auf 1”7

Modul- 1T
Modulgewinde
— Steigung in Modul - =
DP
Diametral-Pitch-Gewinde
in Géngen auf ”

[T~ I 21

Wechselréderanordnung
entsprechend der
Schilder

MW[mm /O]

Vorschub in mm
fir 1 Umdrehung
des Werkstiickes

MWW in /O]

Vorschub in
Zoll fir 1 Umdrehung
des Werkstiickes

Umkehren der
Bewegungsrichtung

D 16-10/4.75
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3) Die Standze?t‘T betrégt fiir gelétete DrehmeiBel (L) aus HM = 240 min; aus HSS = 60 min
tiir Wendeschneidplatten (W) aus HM und Keramik = 15 min.

iissen beim Abdrehen einer Kruste, GuBhaut oder bei Sandeinschllissen um 30...50% verringert werden.

Fegtigk.— Spez. Schnittkraft kg N/mm? bei Vorschub s mm/U und Einstellwinkel %
Werkstoff N/mm2 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1 16 25
bzw. Harte | 45° | 70° | 90° | 45° | 70° | 90° | 45° | 70° | 90° | 45° | 70° | 90° | 45° | 70° | 90° | 45° | 70° 90° | 45° | 70° | 90° | 45° | 70° [ 90° | 45° | 70° | 90
St42 bis 500 3010/2860 |2820|2760 2635|2600 |2550 | 2435 |2400 2360|2265 |2240|2200 | 2085 | 2060|2030 (1945 1920|1890 1810(1800|1780 1715(1700|1680 (1615 1600'
St 50 520 4470|4180 (4100|3980 |3690 [3610|3500 |3260 |3190|3100 | 2880 | 2830|2740|2550| 2500|2430 |2280 (2240|2180 | 2040 |1990| 1940|1800 1760|1710 1600|1560
St 60 620 3620|3430(3380|3300 [3130 |3080 [3010 2567028302780 |2650 [2620|2580 | 2470 | 2440|2400 (2300 (2270|2220 |2130|2110(2080|1990|1970(1940| 1870|1850
St70 720 5680 5260 |5150]4980 4610 4500|4350 4010 1392038003500 |3410{3300 3060 2990|2900 |2670 |2600|2520 2310|2260|2120 2030(1980(1920(1780|1750
C 45,CK 45 670 3450 3300 (3260|3200 | 3080 |3040 [2990 |2870 |2840 (2800 |2690 |2660|2620|2530|2500{2460 [2370|2340(2310|2240|2220 2180/2130|2110|2080 2010|2000
C 60,CK 60 770 3690 (3500 (3450|3380 |3200 3150|3100 (2960 | 2920|2860 |2730 | 2700|2650 | 2530 | 2490|2450 |2330 (2300|2260 2160 |2130|2100 2010(1990|1960(1890|1870
16 MnCr b 770 4720 |4410(4320|4200 3910 |3830 3720|3470 |3400|3300 |3090 |3020|2930| 2720| 2660|2580 |2410 | 2360|2300 |2140 | 2100|2050 | 1920|1880|1820|1700(1670
18CrNi6 630 5680|5260 5150|4980 (4610|4510 |4350 |4015 (3920|3800 |3505 |3410| 3300 3070 | 3000|2900 |2665 | 2590|2520 | 2315 |2260|21902025|1880( 1920 1785[1750
34CrMo 4 600 4300 4070 |4000{3900 |3670 |3610 3530 |3345 | 3290|3220 |3055 | 3000| 2940|2795 | 2750(2670 | 2506 | 2460|2400 | 2280 | 2240|2190 |2075| 2040|2000 | 1885 | 1850
42CrMo 4 730 5450|5100 |5000 4880 (4580 |4500 4370 |4080 |4000 (3890 3620 |3550| 3450(3220| 3150|3060 2860 | 2800|2720 (2550 | 2500 | 2430|2280 | 2240|2180 | 2040 2000
50CrVv4 600 5000 4650 {4560 4446 4170141003986 | 3690 [3610|3500 [3260 3190|3100 |2880/|2820(2730 |2550 | 2500{2430|2270(2220|2160|2020| 1980|1920 1800|1760
E C'Mo 80 590 13880 3715|3660 3590 |3430 3390|3320 |3175 |3130 (3070 |2935 | 2900|2850 | 2720| 2680|2630 | 2505 | 2470|2420 2325 2290|2240 | 2145| 2120|2080 | 2005 | 1980
Mn; Cr Ni 850...1000,/4530 4270 4200|4100 |3870 |3800|3710 |3440 |3450|3380 |3200 | 3150|3080 2900|2850 2780/2640|2600 2550(2420(2380|2330(2210/2180|2140|2030 2000
Cr Mo u.a.leg.St. |-1000...1400 |4780 |4520 |4450 4350|4120 4050|3960 |3760 3700|3640 |3410 3350|3280 3120|3100 3030|2890 |2850| 2800 2660 |2620| 2570| 2450|2420/ 2380|2270 | 2240
Nichtrost. St. 600... 700 |4500(4270 4200|4120 |3910|3850|3770 |3580 |3530 3460 |3300 (3250|3180 |3040|3000|2940|2820 (2780|2730 |2610|2580|2540|2430|2400| 23602270 2242
Mn’—Hartstahl 8600|6210 |6100|5950 |5600 |5500 |5370 '5060 4980|4860 [4580|4500| 4400 4150|4080/ 3980 3770 |3700|3620| 3410|3360 3280|3110|3060| 3000 (2840|2800
HartguB 46 HRC |3720/3550 (3500|3420 13240 (3190|3130 (2990 |2940|2880 |2730 /2680|2620 | 2480 | 2450|2400 | 2280 | 2240|2200 | 2090 |2060(2020 | 1930(1900{ 1860|1770|1750
GS-45 300... 500 (27202590 2560|2510 2390 |2360 2320 2210(2180(2140 2630 2000/ 1960|1890 1860|1820 1740|1720|1690|1620|1600|1580|1510|1500|1480|1410|1400
GS-52 500... 700 |3010(2860 2820|2760 |2630 2600|2550 |2430 | 2480|2360 2270|2240 2200(2090| 2060|2030 | 1950 1920 1890 15}20 1800(17801710|1700|1680| 1610|1600
GG-15 ? 200HB 1800 1700 1670(1630 |1530 (1510|1480 (1390{1370|1340|1270|1250(1220|1160| 1140|1120 | 1050|1040|1020--960| 950| 930 880  870| 850 810| 800
GG-25 200...250HB 2570 2416 2360(2300(2150/2110/2060 (1910 |1870|1820|1690|1660|1610|1500| 1470|1430 1320 1300(1280(|1190(1160|1120/ 1050|1030/ 1000| 940, 925
GTW, GTS 2440|2280 |2240|2180 |2040 |2000 [ 1950|1830 | 1800|1750 |1630|1600( 1560|1490 | 1460|1420 | 1340 | 1320|1290 | 1220 +1200]1180/1110|1100[1080|1010 1000
- GuBbronze _|3010|2860 | 2820|2760 [2630 | 2600|2550 {2430 | 2400 [2360 2270 | 2240| 2200 2090 | 2060{2030 | 1950|1920 1890 1820|'1800| 1780 1710| 1700| 1680 1610|1600
RotguB 1360|1270 |1250| 1220|1140 1120|1090 1020 1600 [ 980| 910/ 900| 880| 810| 800| 780| 720| 710| 700| 60| 650| 640| 610 600| 590| 570 560
Messing 200...250HB|13801310(1300[1280 1210 |1200|1180|1110 1100|1080 1010 |1000| 980| 930| 920| 900| 860| 850| 840| 790| 780 770| 720| 710| 700| 680| 670
Al-GuB 300... 420 |1360!1270 1250{1220 1140 |1120|1090 |1020 |1000| 980| 910| 900| 880! 810| 800| 780| 710| 710| 700| 660| 650| 640| 610| 600| 590| 560 560
Mg-Leg. 490| 475| 470| 455| 435| 430| 420 405| 400| 390 365| 360| 350| 335 330 3201 305| 300| 300| 285| 280| 280 265| 260| 250| 250| 250
Richtwerte abgeleitet aus Versuchswerten von Prof. Dr.-Ing. O. Kienzle und AWF 158 VDF 8789
Festigkeit0B | gonneid- Schnittgeschwindigkeit v m/min bei Vorschub s mm/U und Einstellwinkel % ') ?)
Werkstoff Elmﬂzért werkzeuga) 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1 18 2,5
< € 45°|70°90°| 45° 70°|90° 45°| 70°|90° | 45°| 70°| 90°| 45°| 70°| 90°| 45°| 70°| 90°| 45°| 70°| 90°| 45°| 70°| 90°[ 45° 70°|90°
L HM 224 [212 [200 [200 [190 [180 |180 [170 [160 [160 150 [140 |140 [132 |125 |125 |118 |112 |112 [106 |100 [100 | 95 | '90
St 50 500 600 HsS 45 | 315 28 | 355| 25 | 224| 28 | 20 | 18 | 25 | 18 | 16 | 20 | 14 | 125| 16 | 112| 10 | 125| 9 | 8
C 35 W HM 475 |450 |425 [400 |375 |355 [335 |315 |300 [280 |265 |250 [236 |224 |212 |200 |190 | 180
Keramik 560 500 450 400 355
L HM 212 200 (190 [190 |180 |170 [170 |160 [150 |150 |140 |132 [132 |125 |118 | 118 |112 |106 | 106 |100 | 95 | I
St 60 60'0 700 HSS ' 355| 25 | 224| 28 | 20 | 18 | 25 |18 | 16 | 20 | 14 | 125[ 16 | 112| 10 | 125] 9 8| 10 71| 63
C 45 W HM 400 |375 [355 [335 [315 [300 |280 |265 [250 |236 |224 [212 |200 [190 |180 |170 |1B0 | 150 i
T Keramik 500 450 400 355 315
L HM 180 [170 |160 |160 150 |140 [140 [132 |125 |125 118 |112 |106 (100 | 95 | 95 | 90 | B5 | 85 | 80 | 75 |
St 70 700 850 HSS B . |28 (20 | 18 [25 |18 | 16| 20 | 14 |-125) 16 | 112| 10 | 125] 9 g | 10 71| 63l 8| 58/ 5
C 60 W HM |315 1300 280 |265 |250 |236 [224 |212 |200.|190 |180 [170 | 160 |150 [140 | 132 |125 |118
Keramik 450 400 355 315 280 |
L HM 180 [170 [160 |160 |150 [140 |140 |132 [125 |125 |118 |112 |106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 185 | 85 | 80 | 75 -
700 850 HSS 25 | 18 | 16 | 20 | 14 | 125| 16 | 11.2] 10 | 125] 9 | 8 | 11 8 7 9 63 56| 75 5| 45
Mn. CrNi- W HM - 315 (300 |280 [265 250 (236 |224 |212 200 |190 180 | 170 | 160 |150 [140 | 132 | 125 | 118 | gi
CrMo- und Keramik 3 450 400 355 315 280
andere legierte L HM 140 (132 [125 [125 [118 (112 [100 | 95 | 90 | 90 | 85 | 80 | 71 | 67 | 63 | 63 | 60 |56 | 56 | 53 | 50
Stéhle 850 1000 HSS ! 20 |14 [ 125] 16 | 112 10 | 125] o | 8 | 10 | 71 63| 8| 56 5| 711 5| 45 56 4| 36
W HM 190 [180 [170 [150 |140 [132 |118 | 112 |106 | 95 | 90 | 85 | 75 | 71 |67 | 60 | 56 | 53 |
Keramik 400 355 | 315 280 250
L HM - [ 95| 90 |85 |85 |80 |75 | 756 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 5C | 475 | 475| 45 | 425| 425| 40 | 875
GG-15 250 HB : HSS 28 | 224| 20 | 20 | 16 | 14 | 14 | 112 10 | 1 9 8 9 71| 63 75 6| 53 6| 5 | 425
GG—?S W HM 212|200 [190 [180 [170 [160 |150 |140 |132 |125 | 118 |112 | 106 |100 | 95 | 90 | 85 | 80
) Keramik 450 400 355 315 280
HM
GGG-60 200HB . 255 : . i
W HM 170|160 |150 |140 [132 [125 |118 |112 |106 | 100 | 95 | 90 | 85 | 80 | 75 [ 71 | 67 | 63 Bl
Keramik 560 500 450 400 355
L HM 19 | 18 [ 17 [ 17 [ 16 | 15 | 15 | 14 | 132] 132| 125| 118] 118 11.2) 106 108| 10 95| 9 85 8 8 75 1
HSS | | =
HartguB SSGHE _W HM ] 265| 25 | 236) 212 20 | 19 | 17 | 16 | 15 | 132] 125] 118 106] 10 | 95 N
Keramik 125 112 100 90 80 71 ]
GuBbronze L HM 315 |300 (280 |280 (265 [250 |250 |236 |224 [224 212 [200 [200 |190 | 180 | 180 |170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125
DIN 1705 HSS | | 53 | 50 | 475| 475 45 | 425| 425 40 | 375| 375| 355/ 335| 315 30 | 28 | 28 | 265 25 | 25 | 238 224
RotguB L HM 425 |400 375 [400 |375. (355 |355 [335 |315 |335 315 [300 300 |280 | 265 |265 250 | 236 | 250 | 236 | 224 | 236 |224 |212 |
DIN 1705 HSS 75 | 71 | 67 | 63 | 60 | 56 | 50 | 475| 45 | 40 | 375| 355 315 30 | 28 | 28 | 265 25 | 25 | 238 224
Messing a0 120081 L HM 500 |475 1450 |475 |450 |425 |450 [425 [400 |400 |375 |355 | 355 335 [315 | 335 |315 | 300 | 300 | 280 | 285 | 280 | 265 | 250
DIN 1709 ‘ HSS 112 (106 (100 | 90 | 85 | 80 | 67 | 63 | 60 | 50 | 475/ 45 | 375/ 355 335 265/ 25 | 236
Al-GuB 300 . 420 L HM 250 [236 |224 [224 [212 (200 |200 (190 |180 [180 | 170 |160 | 160 | 150 | 140 | 140 |132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 118 | 112 | 106 | 100 | 95 | 90
DIN 1725 . HSS 125 |118 [112 |100 | 95 |85 | 75 | 71 | 67 | 56 | 53 | 50 | 425 40 | 375| 315 30 | 28 | 25 | 236 224 )
Mag.-Leg. L HM 1600 [1500 1400 [1400 [1320 [1250 [1250 1180 [1120 /120 [10BO 11000 [1000 |-950 | 900 | 900 | 850 | 800 | 800 | 750 | 710 | 710 | 670 | 630 630 | 600 | 560
DIN'1729 HSS 850 |800 |750 |800 |750 |710 | 750 |710 |670 |670 |630 |600 | 630 | 600 | 560 | 600 | 560 | 530 | 600 | 560 | 530 | 560 | 530 | 500 | 530 | 500 | 475
1) Die eingetragenen Werte gelten fiir Spantiefe a bis 2,24 ‘mm. Uber 2,24 bis 7,1 mm sind die Werte um 1 Stufe der Reihe R 10 um angenghert 20% und tber 7,1 bis 22,4 mm um 1 Stufe der Reihe R 5 angenahert 40% zu kiirzen. VDF 8799
2) Die Werte v !
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Fundamentzeichnung
fir Modelle : 42D, 48D,0420,D480, D 530

00.1024.
3001-02

O Druckschraube
© Kabelanschlul
® Steinschraube M2 x320DIN529%

D Druckplatte 80x20x180% ausgeflhrt werden.

Steinschrauben erst nach dem Aufstellen vergielien.
Wenn auf Fundament, Mindesttiefe 400 mm.
Fundament kann auch als durchgehender Sockel

Maschinengesamtgewicht "
(einschiieflich elektrische Ausristung)

B - D - i 880 _
. L ' (590)
/fur Kopiereinrichtung (Unrund)
- \'/‘Il.’ - -
)
1200 e fiir Kopiereinrichtung (Rund)
. _ \x"' 290
480 fiir Fufimotor i (190)
fiir Kegellineal
/ f*—ljw' ! (17073} Anbauschaltschrank
- ' .-.-—5_00—--: 00. - 900 - | /" oder Klemmenkasten
( 860 / 4.—‘ . /" (bei freistehendem Schalt-
[ = - [ : - - = schrank : Klemmenkasten,
. ) i ) . ) | ) | / Mafe in Klammern )
‘ /| / / / / P v /, -// A ,// Yl 2 r/' /I/ Py L v .. '
r # ~ % f_[ﬁ} ) r& I "/ :LG t T d ' |
2000. '__@_ R i ] S| A [Ee® ¥ T2 ' .
. e . ’
| ol 7: e 'T - i s 1280 o B 615
- 1 = 1 - 1 - A2l V (460)-
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. . e — B / | | 1 Drehmitte - i _ | I _ ———— = .
1160 - | - 4 / / | 90. 45
| _ i ) / / : P S [ !
JE—gy 1 el b | ™l f E== 11
600’ I_: i _. (’ / B 3 4 ; :
. 1S i : Sk dP 32 | | /] f ' ‘ 525
A AT T T Ve 7 v l P o N J
! T 1 /T'
Platzbedarf zum Ausbau / 200 |
TR ST I _Platzbedarf zum
55 ~ der Planspindel /f = " Ausbau der Wellen
. | / 600
L;& / e
| : : , =
| Bedienungsseilte /
e B __J / Platzbedarf bei Eilgang
(ab 2500 Drehldnge )
e |27 fm— C ]
580, 606 - ) )
- P | Anzahl der
Drehl ange A B c D Steinschrauben Druckschraube
500 1190 — . — 2530 | ) ] 6
] 750 22 e 2780 L s 8 "
1000 1440 — — | 3020 S B I -
1250 1940 907 B — | 3280 HN - 8 % 7 /2 //’ Druckplatte
B 1500 1940 B 907 — 3520 B B - L 8 | : ""/l
2000 0 | ns7 ] | 4020 e - ) 8 | Off?/
2500 2940 1 %07 = 520 = . 8 g ' o-
i 3000 3440 | 907 B 2157 5020 D
120 _|gpla 3500 3940 1157 2407 5520 10
GEBR BUEHRINGEFGMBH Gez.: Gramiich / 1} siehe Auftragsbestatigung
. Tag: 27. 8 76 .
GOPPINGEN Gepr. fhtr J 00 7024 3007 02 2) bei Maschinenausriistung nicht enthalten
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2.1 Jeanspoct dee Deehbank

Ja, so geht es, wenn beim Transport der Dreh-
bank die Seile nicht vorschriftsméfig ange-
bracht sind. Doch lhnen kann das nicht pas-
sieren, wenn Sie |hre Maschine genau so auf-
héngen, wie es auf dem untenstehenden Bild
gezeigt wird. Die Bohrungen am Drehbank-
bett haben ca. 50 mm Durchmesser. In diese
Bohrungen stecken Sie Stahlstangen, die so lang
sein missen, daf3 die eingehdéingten Seile nicht
abgleiten kénnen. -Auflerdem missen minde-
stens 2 Seile mit den Schlavfen am Kranhaken
eingehdngt sein.

Damit Hebel und Wellen nicht beschadigt wer-
den, stiitzt man die Seile gegen das Bett durch
Holzklétze ab. Beim Herablassen der Maschine
bitte nicht zu hart aufsetzen. Wir haben es mit
einer Prdzisionsmaschine zu tun, die uns gute
Arbeit leisten soll.

Alle Drehbénke mit 2 und 3 Filen werden so

am Kran aufgehdngt, wie es die Skizze zeigt.
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Wenn Sie lhre Drehbank zum erstenmal sehen,

schimpfen Sie bitte nicht Gber die schmutzige,
braune Schicht, mit der alle blanken Teile Gber-
zogen sind. Mit etwas Waschpetroleum oder
- Putzdl 1aBt sich dieses Rostschutzmittel leicht ent-
fernen. Gehen Sie bitte nie mit einer Stahlbirste
oder mit dem Schaber an die Maschine, das téte
ihr wirklich nicht gut. Auch Benzin ist nicht das
Richtige. Brennbare Démpfe kénnen in die Réume
fur die elektrischen Gerdte eindringen und dort
durch einen Schaltfunken entziindet werden.

Und noch etwas. Setzen Sielhre Maschine keinem
zu starken Temperaturwechsel aus. Es bildet sich
sonst in den Getriebekdsten Kondenswasser,

das, solange die Drehbank nicht abgeschmiert

ist, Schaden anrichten kann.
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Unter 1.5 dieses Handbuches haben Sie sicher
schon den Fundamentplan bemerkt und den
Platz fur die Maschine entsprechend vorbereitet.
Achten Sie bitte darauf, dafl das Fundament gut
trocken ist und nicht nachgibt, wenn Sie die
Maschine daraufstellen. Zum Ausrichten verwen-
det man am besten eine hochempfindliche
Wasserwaage, die in Langsrichtung auf die
gerade Beftfilhrungsbahn und in Querrichtung
auf den Unterschieber gelegt wird. Die Messun-
gen missen Uber jedem BettfuB3 durchgefihrt
;fverden. Auf beiden Seiten eines jeden Bettfufles
befinden sich neben der Bohrung fir die Stein-
schraube zwei Sechskantschrauben zum Aus-
richten. Diese verstellen Sie so, daf3 die Bettfih-
rungsbahnen genau horizontal verlaufen.

Dann kann die Maschine mit Bitumen* (DIN 1995)

untergossen werden. Dabei bitte folgender-

maflen zu verfahren:

1. Bodenfldche sauber reinigen und mit

Innertol bestreichen.

Abdeckung

\ 2. Holz bzw. Blechrahmen zum EingieBen
NN AN

SN \ von Bitumen vorbereiten.
* x Holzverkleidung

L. 3. Bitumen gut erhitzen (je nach Fabrikat
I P |EK ¢
X = L . -
AR ca. 160 bis 180° C) und rasch einlaufen
et . AN 7 " .
S ~ - - ¢
PP AN lassen.
v, Lo !
R I 4. Erstarren lassen (ca. 24 Stunden).

AnschlieBend Uberprifen Sie nochmals den
Stand der Maschine.

Bei dieser Art der Befestigung kann die Ma-
schine auch in Stockwerken, ohne Steinschrauben,

aufgestellt werden.

* Bitumen Hersteller: Fa. Paul Bauder, Stuttgart-Weilimdorf.

D 23-24110 C1



2.4 Elelteoanschlbuf

In der Normalausfihrung ist der Schaltschrank
am Reitstockende des Beftes befestigt. Wird bei
Zusatzeinrichtungen ein Freistehen des Schalt-
schrankes erforderlich, so ist am Beftende nur
ein Klemmenkasten fiir die Kabelverbindungen
vorgesehen.

Der Anschluf3 der Maschine erfolgt am besten
in folgender Reihenfolge:

1.

. Schutzleiter an die ==

. Sicherungsautomaten  bzw.

Priffen, ob die auf dem Leistungsschild des
Schaltschrankes angegebene Betriebsspan-
nung und Nennfrequenz mit den Werten des
Netzes Ubereinstimmen.

. Hauptschalter auf 0 stellen und Schaltschrank

&ffnen. Hier sind die Unterlagen der elekiri-
schen Ausristung zu finden.

. Zuleitung zum Schaltschrank am Netzab-

gang mit trégen Schmelzsicherungen ent-
sprechend der gesamten Leistungsaufnahme
der Maschine absichern.

4

bezeichnete
Klemme anschlief3en.

. Die Phasen des Netzkabels in der Drehfeld-

folge an die Klemmen RST anschlieffen und
wenn vorhanden, den Mp-Leiter an die mit
Mp bezeichnete Klemmen. Bei fehlendem
Mp-Leiter missen die Klemmen <=

und Mp mit einer Briicke verbunden werden.

. Bej freistehendem Schaltschrank sind die An-

schlisse zum Klemmenkasten entsprechend
den Bezeichnungen herzustellen.

Motorschutz-
schalter einschalten und Schaltschrank schlie-
Ben. Der Schaltschrankschlissel ist aus Sicher-
heitsgrinden vom Elekiriker zu verwahren.

24-10/10.70

8. Laufen alle Motoren der Maschine in falscher

Drehrichtung, dann miissen 2 Phasen der Zu-
feitung RST zum Schaltschrank umgepolt wer-
den. Ist die Maschine noch nicht abgeschmiert,
bitte den Hauptmotor nur ganz kurz laufen
lassen.

i

.

<

%

Prifen Sie beim Einschalten ob der Motor in

Pfeilrichtung l&uft.




2.5 Bevor Sie Jhee neue Deehbank

Ich habe groBen Appetit!

S

.

U . gy

Wir liefern unsere Drehbénke ohne Olfiillung.
Daher bitte vor Inbetriebnahme Abschnitt 3
beachten.

Achtung!

Bei Maschinen 42 L und 48 L vor Inbetriebnahme
Abschnitt 4, Olgetriebe, beachten.

N R § D !

zum 1. Mal einschalten . . .

... muf} sie gut geschmiert werden. Unter 3 fin-
den Sie einen Schmierplan und alle Angaben, die

fir die Maschinenpfiege wichtig sind.

Nun prifen Sie alle Schalteinrichtungen auf
leichte Géngigkeit und stellen die gewiinschten

Drehzahl-und Vorschubwerte ein.
Dann kann es losgehen:
Hauptschalter @ von 0 auf |

Drucktaste @ driicken, Signallampe @ leuchtet

auf
Schalthebel €) oder @) einricken.

Wir haben alle Gefriebe auf unseren Prifstan-
den einlaufen lassen. Sie kénnen also die Mo-

schine von Anfang an voll in lhrer Fertigung

einsetzen.

D 25-10/10.70



3.1 Reinigen und Plegen dec Dochbank
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Hier will sich jemand die Maschinenpflege leicht @

machen. Sehen Sie, wie sich Spéne und Schmutz &
gerade da verstecken, wo wir sie auf keinen

Fall haben wollen.

Wer mit Druckluft reinigt, wird bald keine &
Freude mehr an seiner Maschine haben; und

wir haben uns ganz besonders darum bemiiht,

alle Voraussetzungen zu schaffen, daf3 Sie viele

Jahre lang mit lhrer VDF-Drehbank gute Arbeit

leisten kdnnen. Deshalb pflegen Sie thre Ma-

schine bitte planméBig.

1l 4
NN - W
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RegelmaBig abschmieren und Ol wechseln.

Maglichst keine verschiedenen Ol- bzw.
Fettfabrikate nebeneinander verwenden

oder mischen.

Schmiernippel, Olschrauben und Oldeckel
vor dem Schmieren sdubern, damif kein
Schmutz in die Olréume gelangt.
Zugwelle, Schaltwelle und vor Gebrauch
auch die Leitspindel séubern und leicht
eindlen, weil besonders beim Drehen
von GrauguB3 und Messing Frefigefohl:
besteht.

Reinigen nur mit Lappen, nicht mit Putz-
wolle.

Zum Auswaschen der Getriebekdsten nur
Betriebss! verwenden, nie leicht ver-
gasende oder &tzende Flussigkeiten.

Und von Zeit zu Zeit sorgen Sie bitte auch
for einen neuen Ansirich der Maschine,
denn die Farbe dient nicht nur der Schén-

heit sondern auch zum Schutz.
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3.2 Schmiecen und R

el 17

e

e~ nlsu_s\ll\\ 7

' g

W
% 4

D\
N

© Verteilerblech

o

Olleitung zur Lamellenkupplung

@ Olleitung 7ur Bremse

®

Olrinne im Spindelkasten

© Olpumpe

@ Olrinhe im Gewindekasten

© Olricklauf

@ Olleitung zum Wechselrad-

bolzen ,
@ Magnetfilter

©® Ansaugrohr

@ Olstandanzeiger
@ Siebfeinfilter

¥

@ OlablaBschraube



Die Getriebeteile und 'Lager im Hauptspindelge-
triebe, Gewindegetriebe und Wechseirdderge-
triebe werden von einer selbsttétig arbeitenden
Umlaufschmiereinrichtung mit Ol versorgt. Die
direkt mit der Antriebswelle gekuppelte Zahn-
radélpumpe @ férdert das Ol aus dem Sam-
melbehélter im Wechselréderkasten und drickt
es in das Verteilerblech €). Die Schmiereinrich-
tung arbeitet also solange, wie der Antriebs-
motor l§uft.
Etwa 2 Minuten nach Einschalten des Motors er-
scheint im Olschauglas @B ein Olstrahl, der an-
zeigt, daBB die Schmiereinrichtung funktioniert.
Vom Verteilerblech tropft Ol auf einen Teil der
Schmierstellen direkt herab oder lduft durch Lei-
tungen zu den anderen Si:hmiersfellen, z.B. den
Lamellenkupplungen auf der Antriebswelle,
oder iber die Olrinne zu den Haupispindel-
Lagern und zur Hauptspindel-Bremse.
Das im Olschauglas €8 erscheinende Ol fliefit
in die Rinne @ im Gewindekasten.
Zum Wechselradbolzen gelangt das Schmierdl
“durch den elastischen Schlauch (.
Bevor das Ol wieder angesaugt wird, durchléuft
es ein Siebfeinfilter (@ und ein schragliegendes
Absetzbecken mit 3-fachem Magneffilter @ .
Zum Olwechsel brauchen Sie nur die Olablaf3-
schraube @ zu éffnen, um das ganze Altél ab-
taufen zu lassen.
Die Getriebekésten sind moéglichst bei jedem Ol-
wechsel zu reinigen. Dazu empfehlen wir frisches
Ol zu verwenden und solange durchzuspilen,
bis der angesammelte Schmutz beseitigt ist.
ZweckmdBigerweise fithren Sie den Olwechsel
und somit die Reinigung unmittelbar nach dem
Abstellen der beiriebswarmen Maschine durch,
da dann noch alle Schwebeteilchen in Bewegung
sind und der Hauptteil der Verunreinigung gleich
mit abflieft.
Das Siebfeinfilter und das Absetzbecken mit
Magneffiltern missen zum Reinigen herausge-
nommen werden,
Gereinigt werden diese Teile durch Abspiilen im

Woaschbenzin, wobei anhaftende Riicksténde mit

einer weichen Birste zu entfernen sind.

Nach dem Reinigen sind wieder ca. 13 Liter
frisches Ol in den Behdlter im Wechselrdder-
kasten einzufillen,

Prifen Sie téiglich vor Arbeitsbeginn den Olstand
im Olbehalter. Wenn das Ol bei stillstehender
Maschine im Olstandsanzeiger €0 nicht mehr
sichtbar ist, dann muB3 nachgefillt werden.
Lauft die Drehmaschine, dann sinkt der Olstand
im Behdlter, da etwa ein bis zwei Liter Ol sténdig
im Umlauf sind. Es ist also kein Grund zum

Nachfilllen vorhanden.

Bitte gieBen Sie das Ol immer Gber das Siebfein-
filter @ in den Olbehélter und nicht direkt in
den Spindelkasten.

Beim Einlaufen der Drehbank den ersten Ol-
wechsel nach 500 Betriebsstunden, den zweiten
nach weiteren 500 Betriebsstunden vornehmen.
Spdter gentgt es, wenn das Ol jeweils nach 2000
Betriebsstunden erneuert wird.

Zum Reinigen der Getriebekdsten keine Putz-
wolle verwenden! Es [6sen sich leicht Fasern,

die dann die Leitungen und die Pumpe ver-

stopfen.

Auf keinen Fall mit Benzin spilent " "

EXPLOSIONSGEFAHR!

Fortsetzung zu D 32 - 10/10.70



7
iy

©® Olverteilerrinne © Olpumpe

@ Olsammelbehdlter -@ OUlablafischraube
© Olleitung zur vorderen Bettgleitbahn £ Oleinfillung

@ Olleitung zur hinteren Bettgleitbahn € Olstandanzeiger

© MutterschloB-Schmierung

Die Olpumpe @ im SchloBkasten wird durch die Handradwelle angetrieben. Sie versorgt alle Ge-
triebeteile, Lagerstellen, die Leitspindelmutter und die Bettgleitbahnen des Schiittens mit Ol. ImchhloB-
kasten kontrollieren Sie nur den Olstand. Die Umiaufschmiereinrichtung ist solange in Tétigkeit, wie
der Bettschlitten bewegt wird. Die Leitspindelschmierung setzt erst ein, wenn das Mutterschlof} ge-
schlossen ist. '

Bei kurzen Arbeitswegen des Bettschlittens (unter 50 mm) und bei Planarbeiten ist der Bettschlitten
zweimal am Tage etwa zehnmal mit dem Handrad ca. 200 mm hin und her zu bewegen, damit die
von der Handradwelle angetriebene Olpumpe den im Betischlitten eingebauten Olsammelbehélter

wieder mit Ol fillen kann.



3.4 Reitstockschmiecung

Unter der Ablageplatte auf dem Reitstock be-
findet sich ein Olbehdlter. Von hier aus werden
Uber Dochte die Gleitfilhrungen der Pinole, die
Spindel und, die Spindellager geschmiert. Der
Olvorrat reicht bei stdndiger Benutzung des
Reitstocks ca. 50 Betriebsstunden. Denken Sie

bitte daran, immer rechtzeitig Ol nachzufillen.

Bei ldngeren Arbeitspausen (Gber das Wochen-
ende und dergl.) bitte die Pinole ganz zurick-
drehen, damit die Dauerschmierung unter-

brochen wird.

D 34-10/10.70
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X

I pro anno | No. cm3
| 1-2 1 0.06
| P 360 x 3 O 4 0.24
4.5 4 0,24
| —— 52 x 5 ~25 ¢St 50 °C S
l_ = ~35 E 500°C 1:500 9
— ~200 SUS 100°F
2x 8 ! 13000 | 800

Zum Schmieren der Spindelmutter im Oberschieber (Schmierstelle Nr. 1) unbedingt Oberschieber

und Drehteil vorne biindig stellen.

D 35/10-10.72



3.6 Schmiectabelle

Als Anhalt fir die Auswahl der Schmiermittel haben wir Ihnen folgende Aufstellung angefertigt: Falls
Sie |hre Schmiermittel von einer hier nicht aufgefGhrten Firma beziehen wollen, verlangen Sie bitte

entsprechende Markenschmiermittel mit gleichen physikalischen Eigenschaften.

Herstellerfirma: Ol: Fett:
BP BENZIN- UND ENERGOL HP 15 ENERGREASE RBB 2
PETROLEUM-GMBH [ 3,58
Hamburg
ARAL AG ARAL OEL K ARAL Fett HL 2
Bochum (3,8 E)
CHEVRON HYDRAULIC OIL 11 DURA-LITH GRAESE 2
ERDOEL DEUTSCH- (3,9E) :
LAND GMBH
Hannover
| ‘

DEUTSCHE CASTROL HYSPIN 80 SPHEERO!. AP 2
VERTRIEBS-GMBH (3,76 E)
Hamburg
DEUTSCHE SHELL AG SHELL Tellus Oel 127 SHELL ALVANIA Fett 3
Hamburg (3,5E)
ESSO AG | ESSTIC 45 BEACON 2
Hamburg I (3,5E)

|
RUDOLF FUCHS RENOLIN MR 10 RENOLIN FK 140
MINERALOLWERK, (3,6 E)
Mannheim
MOBIL OIL AG MOBIL D.T.E. OIL MEDIUM MOBILUX 2
Hamburg (3,9E)
TEXACO TEXACO REGAL OlL B R&O TEXACO REGAL
Hamburg 3,3E) STARFALK 2

Die Reihenfolge der aufgefihrten Firmen bedeutet keine Rangord-

nung nack der besonderen Eignung der Schmiermittel.

36/10-5.70




4.1 Schema des Hauptspindelgetriebes
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-IX Bezeichnung der Getriebewellen

Ricklaufrad

Ricklaufkupplung

KraftfluB des Hauptspindelantriebes Vorlaufkupplung

} Hebel @) oder)

Zweiradblock zur Drehzahlwahl; Hebe‘

&

0 12 niedere Drehzahlen Uber Réder

FHEEE 12 hohe Drehzahlen iber Réder Elektromagn. Bremse

Dreiradblock zur Drehzahlwahl; Hebel[F]

Vorgelege 16:1, 4:1, 1:1; Kurvenschaltung
durch Hebel

Umschaltgetriebe zum Schalten der Gewinde-

bereiche; Hebe

EEEEE Vorschibe und Gewindesteigungen Umschaltgetriebe zum Schalten der Vorschub-
von Zwischenwelle abgeleitet und Gewindebereiche; Hebelll

KraftfluB des Vorschubantriebes

I Vorschibe und Gewindesteigungen
von der Hauptspindel abgeleitet

> b PbPbPPb b

D 41-10/4.75



4.2 Einsteblen dee Hauptspindeldeehzahlben

§ O 0 O

Wie Sie wissen, wird die ginstigste Schnittge-
schwindigkeit durch den Werkstoff des Arbeits-
stickes und durch das Werkzeug bestimmt.
Diese Schnittgeschwindigkeit und der Drehdurch-
messer (Fertigdurchmesser) missen als Grund-
werte fir die Wahl der Drehzahl bekannt sein.
Sie kénnen dann aus dem Drehzahlenschild €
die richtige Drehzah! ablesen (sieche auch Ab-
schnitt 1.7, Rechentafel fir Dreharbeiten). Nun
missen die drei Hebel so zueinander eingestellt
werden, daf3 diese Drehzahl von den vier Linien
im Fenster des Dreihebelschaltwerkes umrahmt

wird.

D 42-10/10.70

o
Mit den Hebeln , und @ am Spindelkasten

stellen Sie die Drehzahlen der Hauptspindel ein.

Verstellen Sie diese Hebel im Stillstand. Damit
schonen Sie das Getriebe threr Drehbank. Bitte
immer zigig durchschalten, damit die Schiebe-
réder auf ihrer ganzen Breite greifen. Auf kei-
nen Fall einen Schalthebel zwischen zwei Stel-
lungen stehen lassen. Das Getriebe wird sonst
beschadigt. Sollte Ihnen einmal das Durchschal-

ten nicht gelingen, dann Motor sofort ab-

schalten. -
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GESCHWINDIGKEITSSCHILD

Hauptspindeldrehzahlen von 11,2 bis 2240 U/min

N
o
kw
6 71 90 M2 W0 180 22 280 355 max
12240
45 1800
1400
335 1120
2 L 900
710
560
&
Z L 450
" 355
L 280 | 11
, 224
%
n mi L 180
L 140
s L 112
- 90
0 il
56
M L 45
% L 355 8
(o) L 28| 6
s 224 5
L 18| ¢
80 14| 3
VA VAN ”‘iW 2
100 125 160 200 250 315 400 500 630
17 6 1.0
o
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4.3 Ein- und Ausciicken dec Hauptspindel

Sehen Sie — so kann es gehen, wenn Sie in_v_tdflér' y/
Fahrt versuchen, den Rickwdrtsgang éiﬁiu-':.
schalten. Dem Auto hier ist es nicht gut bekcum- ({1
men und lhrer VDE-Drehbank dirfte das platz=
liche Umschalten von Vor- auf Ricklauf auch
nicht zutrdglich sein; also Maschine auslaufen

lassen und nie ruckartig, sondern ziigig schalten.

Sie kénnen, je nach Bedarf, zum Einschalten der

Hauptspindeldrehung Hebel be-
nutzen. Hebel erst nach links driicken und

oder

dann die eigentliche Schaltbewegung ausfihren.
Auf diese Weise sind beide Hebel gegen un-
beabsichtigtes Schalten gesichert. Sie sind so
gekuppelf, daf3 Hebel @ alle Bewegungen mit-
macht, die Sie mit Hebel ausfihren und um-

gekehrt.
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4.4 Hauptspindel mit Wilzlagecung

MS M4

Die Walzlager werden von uns so eingestellt,
daf sie normalerweise nicht nachgestellt werden
missen. Kénnen Sie kein sauberes Drehbild
mehr erzielen oder fangt die Maschine an zu
rattern, dann schauen Sie bitte zundichst im Ab-
schnitt 9.2 nach, wo Fehlerquellen zu suchen sind.
Erst wenn alle Ubrigen Fehler beseitigt sind,
kommteinNachstellenderHauptspindellagerung
in Betracht. Hierfir wenden Sie sich am besten
an den néchsten VDF-Kundendienst. Sollte die-
ses nicht mdglich sein, dann gehen Sie selbst an
das Nachstellen und achten bitte darauf, daf3 es
sich bei der Hauptspindellagerung um Genavuig-
keits-Wiilzlager handelt, die unsachgeméfle Be-

handlung nicht ohne Schaden ertragen.
Beschrdnken Sie sich bitte zundchst grundsétz-
lich ‘auf die Nachstellung des vorderen Lagers.
Im Bedarfsfall stellen Sie die Lager wie folgt
nach:

1. Mutter M 3 16sen.

2. Olinjektor am Spindelkopf ansetzen*.
Die Bohrung hat das Gewinde M 6x0, 75

M 6x0,75

Da derOlinjektor mit einem AnschluBBgewinde
R3/s” versehen ist, miissen Sie einen ent-
sprechenden Reduziernippel einsetzen. Der
mit dem Injektor erzeugte Oldruck weitet den
Innenring des Lagers etwas auf und verringert
so die Reibung zwischen Lager und Haupt-

spindel.

3. Mit dem UOlinjektor Druck geben und gleich-
zeitig Mutter M 2 etwas nachziehen. Hierbei
schiebt sich der Innenring des Lagers auf den
Konus des Lagersitzes und die Lagerluft wird

verringert.

4. Olinjektor abnehmen.

5. Mutter M . eder l&sen, mit maBiger Spann-

kraft anzi- . n und durch Mutter M3 kontern.

Hat die Hauptspindel dariber hinaus zu viel
axiales Spiel (siehe Messung 7 der Abnahme-
bedingungen DIN 8606 bzw. DIN 8605), dann
kann durch Nachstellen der Muttern M5 und

M 4 dieses Spiel verringert werden.

* Der Olinjektor kann von der-Firma SKF Kugellager-Fabriken GmbH Schweinfurt unter der Best.-Nr. 226270 bezogen werden.

D 44-10/4.75



Der Spindelkopf nach DIN 55022 hat zur Zen- Mit den Bundmuttern @ouf den Stehbolzen ®
trierung der Spannmittel einen Kurzkegel 1:4 (). wird das Spannmittel so fest gegen Kegel und
Die Bajoneitscheibe () wird mit 2 Schrauben Planfldche des Spindelkopfes gezogen, daf} ein
gehalten, auf denen auch die Anschlagbuchsen Verdrehen oder Lockern des Spannmittels auch

@D sitzen, die den Hub der Scheibe begrenzen. bei schweren Schnitten ausgeschlossen ist.




4.5 Wachstellen dec Lamellenkupplungen
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Die beiden Hauptschalthebel @ und € wirken
mechanisch auf zwei Lamellenkupplungen der
Welle I. Wenn diese Kupplungen nicht mehr ein-
wandfrei mitnehmen, stellen Sie diese am besten

so nach, wie es im Bild oben gezeigt wird.

Nachstellen der Vorlaufkupplung
(Ricklaufkupplung)

Hauptschalter auf O stellen

Unteren Deckel an der hinteren Spindelkasten-
seite abnehmen

Hebe!@ oder @ nach oben auf Riscklauf (unten
auf Vorlauf)

Index-Stift driicken

Ringmutter der Vorlaufkupplung (Riicklaufkupp-
lung) mit Stift eine Teilung weiterdrehen, bis

Index-Stift einrastet

Beim Wiederaufsetzen des Deckels Schaltung
des Hebels @ in Eingriff bringen und Deckel mit

Dichtungsmasse abdichten.



5.1 Schema des Vorschub- wnd Gewindegeteiebes

(ININAmISEEL i

I— XHlb- XIX

mm-Gewinde und Vor-
schiibe

=
Zollgewinde

bbb bbb

D 51 - 52/10

Bezeichnung der Getriebewellen

Umschaltgetriebe mm-Gewinde — Zollgewinde; Hebel

Grundgetriebeschaltung; Schaltscheibe in Verbin-
dung mit Hebel

Vorgelegeschaltung; Schaltscheibe
Wendegetriebe for die Leitspindel; Hebel
Leitspindel

Zugspindel



5.21 Schalten dec Vorschubgedfen
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Zum Einstellen der Vorschubwerte stellen Sie

zuerst Hebel [ auf 2 (Mitte) und Hebel A

auf 1 (nach links).

Die GréBe der Vorschibe finden Sie auf dem
Vorschubschild an der Maschine und auflerdem
in der Vorschubtabelle unter 5.23 dieses Hand-
buches, in der sé@mtliche schaltbaren Vorschub-
werte enthalten sind. Wie die einzelnen Hebel
am Spindelkasten und die Schaltscheiben und
Hebel am Gewindekasten zu stellen sind, er-
sehen Sie dort ebenfalls.

Wéhrend die Schaltscheibe frei drehbar ist
muB zum Einstellen der Schaltscheibe der
Schalthebel auf O (nach unten) stehen. Nach
dem Einstellen wird Hebel [& nach oben in

@
‘_,..-w"’j > s

die Stellung 1 geschaltet, wodurch die Schiebe- -
rader wieder in Eingriff gebracht werden. Beim
Stillstand des Getriebes ist das Ineinanderglei-
ten der Zéhne erschwert.

Solange Hebel auf 1 (nach rechts) stehi,
kénnen alle Vorschubschaltungen bei laufender
Maschine ausgefihrt werden. Steht der Hebel
auf 2 (nach links), dann ist es besser, wenn
Sie bei Drehzahlen iber 450 U/min. wéhrend
des Auslaufens der Maschine schalten (Nach-
lauf nach Ausriicken des Hebels @ oder @ ).
Im Drehzahlenbereich oberhalb 560 U/min.
wéhlen Sie den Vorschub méglichst so, dafl

Hebel ﬂ auf 1 (nach rechts) steht.



5.22 Voeschubtafel
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Einstellungsbeispiel
Gesucht: Langsvorschub 0,1 mm
Den Wert 0,1 finden Sie in der oberen Reihe unter den Ldngsvorschiiben, und zwar in Hohe der
Ordnungszahl 21. Also:

Mit Schaltscheiben
Nun gehen Sie in der Spalte, in der der Vorschubwert steht, nach links und fithren folgende Hand-

fd

= und Zahl 21 einstellen.
griffe der Reihe nach aus:
Hebel
Hebel il auf 1 nach rechts
Hebel kann beliebig auf 1, 2,3 oder 4 stehen

Hebel

auf 1 nach rechts

auf 1 nach links

D 52-11/4.75



5.23 Voeschubtabelle

& H beliebig | 3 3 2 2 |1
O L |1 2 1 2 1 ) 1
O K |1 1 beliebig 2 2 2
Wh{mn/O] X X X
léngs

0,045 10 10

0,05 11 1

0,056 13 13

0,063 14 14

0,071 16 16

008 |19 19

009 120 2

01 21 21

0,112 1|23 10 23 10

0125 24 1 24 11

0,71 46 46 40 16 i0
' 08 49 49 41 19 N
09 80 80 43 20 13
i 81 81 44 21 14
L 112 83 83 46 23 16
{ 1,25 84 84 49 24 19
| 1,4 86 86 ‘80 26 20
16 89 89 81 29 21
1.8 = 83 40 23
2 84 41 24
| 224 86 43 2
25 89 44 29
| 2,8 46 40
| 3,15 49 4
| 3,55 80 43
4 81 44
4,5 83 46
Se 84 49
5,6 _ 86 80
6,3 89 81
% O A auf1 o
8 ' 84
9 86
10 89
11,2
12,5
14 —
16
18
20
[ 22,4
| 25

1) bei Hebelstellungen mit ) kein Zahneingriff fir Vorschub auf der Hauptspindel

0315
0,355



5.31 Einstellen von Steigungen mit dem Vocschubgetriebe
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Gewindesteigungen werden in gleicher Weise
wie die Vorschubgréfien geschaltet, nur miissen
Sie jetzt Hebel auf 1 nach links bzw, auf 3
nach rechts stellen, je nachdem ob Sie Links-
oder Rechtsgewinde schneiden wollen. Nun ist
die Leitspindel mit dem Gewindegetriebe ge-
kuppelt; die Zugspindel léuft weiterhin leer mit.
Zum Schneiden normaler Millimeter- und Zoll-

gewinde muf3 im Wechselrdderkasten die Uber-

D 53/10 C1

setzung 1 : 1, d. h. es miUssen 2 Réder mit je 71
Zdhnen und ein Zwischenrad aufgesteckt sein.
Wollen Sie Modul- oder Diametral-Pitch-Ge-

winde schneiden, so missen Sie die Ubersetzung
71 100

13 80
Stelleisenbolzen, noch am Wechselradbolzen

aufstecken. Dabei braucht weder am

etwas verstellf zu werden.

Mafigebend fir die Anordnung der Wechsel-
réder und fir alle Einstellungen ist immer das
Metallschild an der Maschine. Ziehen Sie bitte
die Stelleisenbolzen und Wechselradbolzen
sicherheitshalber ab und zu kréftig nach, damit
sich die Wechselrdder nicht hineinziehen oder
herauvsdriicken kénnen.

Wie man aus der Gewindetafel ersehen kann,
werden zum Einstellen der Gewindesteigungen
nicht nur die Hebel am Gewindekasten, son-
dern auch die am Spindelkasten geschaltet.
Anhand einiger Beispiele auf der néchsten Seite
zeigen wir lhnen, wie verschiedene Gewinde-
steigungen eingestellt werden.

Achtung: Bei allen Arbeiten mit der Leitspindel

vorher Léngsanschldge entfernen.
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Metrisches Gewinde

Gesucht: Gewindesteigung 1,2 mm

Wechselrdderibersetzung: 1 : 1

Den Wert 1,2 finden Sie in der ersten Spalte unter Millimeter-Gewinde in Héhe der Zahl 46.
Also mit den Schaltscheiben & und [21Zahl 46 einstellen. Nun gehen Sie in der Spalte, in der die Ge-
windesteigung steht, nach unten und fhren folgende Handgriffe aus:

Hebel kann beliebig in Stellung 1, 2 oder 3 stehen Hebel [Xauf 1 nach rechts
Hebel “& auf 1 nach rechts Hebel Elauf 1 nach links
Zollgewinde

Gesucht: Gewinde mit 10 Géngen auf 1 Zoll
Wechselrdderibersetzung: 1 : 1
Der Wert 10 erscheint dreimal in der Tabelle fiir Zo llgewinde, und zwar in der ersten, zweiten und drit-
ten Spalte. Wéhlen Sie den Wert aus der ersten Spalte, so ergeben sich folgende Einstellungen:
Mit Schaltscheiben &) und [ Zah! 80 einstellen
Hebel [ kann beliebig in Stellung 1, 2 und 3 stehen Hebe! LS auf 1 nach rechts
Hebel I quf 1 nach rechts Hebel 2] auf 2 nach rechts
Bei der Wah! des Wertes 10 aus der zweiten Spalte @ndern sich lediglich die Einstellungen der Schalt--
scheiben auf Zah! 43 und die Hebelstellung I8 quf 2 nach links.
Beim Wert 10 aus Spalte 3 ist entsprechend die Zahl 13 einzustellen. Hebel [l darf in diesem Fall nur
in Stellung 2 stehen.
Die weiteren Hebelstellungen:
Hebel [ auf 2 nach links Hebel 2l auf 2 nach rechts
Hebel [ auf 2 nach links »

Modulgewinde

Gesucht: Gewindesteigung Modul é
71 100
Wechselrdderiibersetzung: 13 80

Den Wert 6 finden Sie zweimal unter Modulgewinde in Spalte 3 und 4. Wéhlen Sie die Gewinde-
steigung aus der dritten Spalte, so ergeben sich die Einstellungen:
Schaltscheiben [&] und stehen auf Zahl 86
Hebel |2 auf 2 Hebel [ auf 2 nach links
Hebel [l auf 2 nach links Hebel 2] auf 1 nach links
Oder, bei dem Wert aus der vierten Spalte:
Schaltscheiben 14l und auf Zahl 26
Hebel |2 auf 1 Hebel {4 auf 2 nach links
Hebel [ auf 2 nach links Hebel |2 auf 1 nach links

Beachien Sie bitte, daf fiir diese Gewindesteigung der Hebel nicht beliebig geschaltet werden

kann.

Bei der Ausfishrung S kénnen Sie Gewinde auch Uber Riemendrehzahlen drehen, d. h. mit Hebel in
Stellung 4 oder 5. Dabei mu3 der Hebel S auf 1 stehen, damit zwischen Haupispindel und Gewinde-
kasten nur Zahnréader eingreifen. Die Gewindesteigungen stellen Sie dann genau so ein wie bei

Hebel il in den Stellungen 1-:-3.
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Fur alle Einsteliun-
gen sind die an
der Maschine an-

gebrachten Schil-
der mafigebend.

Leitspindelsteigung 6 mm

5.32 Gewindetafel

| o mm 1" MODUL 1T ° |
| T
! —
Hit-414 2 1 1414 2 l 1 1"'41"'41 2 1 |
Litl22/2]1/ 2221|2212
Kl 12201 1]2 2111 22
A 1 2 1
(100 o2 [os [ 2 [ 8 | e [ 2| 8 [ 2 Joos[ois| 05| 2 |
L1 25 9 [0 | 3 | 9 | o ' _J[W
121 9 | B8 | 9% | 2% T
(13025 [oes | 25 [0 T [ w0 [0 [on | 0615 25
(14 05| YA R R 205
115 R 1S | 4 | Y| 2 |
(160 03 [ors | 3 [ 2l 4@ 2 3 fors 075 | 3
| 17 _ 13 52 |3 3y il | 325
18 | AR B '
(19 o35 [ogrs | 35 | 14 | 40 s | 14 | 3% 0875 | 35
20 o4 [ v T 4 [e fao e a4 [0 oy o] 1 [ 4
210 045 | 125 | 45 | 18 | 45 | 18 | £ | Vh IR
22 I EAEREERED 475 |
23 o5 [ s s [ [ s w | 5 [ v o 15| S
24 o055 (135 s n | s | | s | 1 1375 | 55
25 B ST B S| Ve 575
261 06 | 15 6 y] 60 | 6 | 1/ ) 015 0375 15 6
127 65 | 2 | 65 | 2 | 87 | v 65
[28 : AN BTN 675
29l o7 s 7 Il [ 7 [vafors] a7 |
400 08 | 2 | 8 | 3 | | 8 2 | o 02| 05 | 2 8
410 09 [ 25| 9 | 3 [ Aa| 9 | he | 1259
42 B | BY| 9 Vs | Vin 95
43] v 25 w4 s [0 20 | %k o oes] 25 | 1o
44 i} 275 11 44 7| N 2| M 2,75 11
45 46 | 28| N | Vs | Bln
46) 12 | 3 [ e 2] 3 [ wJozfons] 3 n
471 13 13 | 52 |32 13 | 3| Ph 35 13
48 54| A 13 | B | Tl L
149 14 35 [ e | se | 35 14 [ 3 7 J o35 [0grs] 35 | 14
80 16 4 [ e e ol a [ v [ foa] v 4]
(810 18 [ 45 18 [ 72 [ W] 4% [ V| fods [ s ] 45 | 18 |
82| AR EARTA R a5 ||
(83) 2 | 5 | W | 80 J1h 5 | W e 05|15 5 | W0
(840 22 55 m | 88 |13/ 5 | Ve | M | 055 | 1375 S5 | 2
/85 23 | 9 ] s | Ve | e 505
86 24 6 | [ 9wl s 6 [ vn o fos |05 6 | M
' 87 65 | 26 | 104 [ 18] 6% | V| s | 0gs 65
88 78 | | 6% | 1Y | Ve e m
89) 28| 7w w7 v e o s
W n 7|/
c E -1 100 ”} :m
n 80 / ‘BP

Steigung 6 mm
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5.33 Einstellen von Gewindesteigungen mit dem
Gewindegetriche und zuséitzlichen Wechseleddern

Wollen Sie ein Gewinde schneiden, das nicht in der Gewindetafel bzw. in der Gewindetabelle
unter 5.35 aufgefihrt ist, so stellen Sie den ndchstliegenden Tabellenwert mit dem Gewinde-
kasten ein und berichtigen die Abweichung durch einen entsprechenden Rédersatz im Wechsel-

radergetriebe. Prifen Sie dabei bitte immer, ob sich die errechneten Rader im Wechselrdderkasten

threr Maschine auch aufstecken lassen.

Metrische Gewinde

Gesucht: Gewindesteigung 25 mm

Tabellenwert: Gewindesteigung 24 mm

71 25 75

Wechselréderibersetzung: 7 24" 79

Also Steigung 24 mm am Gewindekasten einstellen und an Stelle der Wechselrdder mit 71 Zah-

nen die Réder mit 75 und 72 Z&hnen aufstecken.

Zoll-Gewinde
Gesucht: Gewindesteigung 17 Génge auf 1

Tabellenwert: 16 Génge auf 1°

71 16 71 9

Wechselrdderilbersetzung: R AR

5.34 Sichecung dec Leitspindel

Fir den Fall, dof3 Sie beim Gewindeschneiden
versehentlich gegen einen festen Widerstand
fahren, ist die Leitspindel durch einen Abscher-
stift @gesicherf.

So werden eine Uberlastung der Leitspindel und
Zerstérung im Vorschubgetriebe vermieden. Der

(a

Z
N1y,

Abscherstift verbindet die Kupplungshilse am
Vorschubgetriebe mit der Leitspindel. Ersatz-
stifte finden Sie im Wechselréderkasten an der
Stirnseite des Spindelkastens.
Die Abscherstifte sind aus einer Aluminium-
Druckguf3legierung gefertigt und auf einer Stirn-
seite mit dem VYDF-Zeichen bezeichnet. Sie dir-
fen auf keinen Fall durch Stahlstifte o. 8. ersetzt
werden.
Sollten Sie keine Originalstifte mehr zur Hand
haben, dann wenden Sie sich bitte an die zu-
stdndige VDF-Veriretung oder an das Liefer-:
werk,
Bestellbezeichnung:

Abscherstift 8,3 x 45 VDF 5164
Der in einer Papiertasche mitgelieferte Stahl-
stift dient lediglich zum Ausrichten der durch
das Abscheren versetzten Bohrungen von Leit-
spindel und Kupplungshilse.
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Metrisches Gewinde (mm) Zoll-Gewinde (Génge auf 1")
71 1 71 1
Wechselrdderiibersetzung n T Wechselréderiibersetzung 7177
& _H 1.4 | 1...4 2 2 1 1 1.4 | 1...4 2 2 1 1 & H
0L 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 O L
O K 1 1 2 2 2 2 ] 1 2 2 2 2 O K
O A 1 1 1 1 1 | 2 2 2 2 2 2 O A
N 132 32 __ 180 8 b —— 5 = 10
| K — o 19 1  2plon | sh | 1
a3y  Ag F 95 | 9 284 | 2 550y 12
4 40 Qoo 10 25 | 2 YT B
44 44 ] ne_In_ privl IFIA &l | 14
r5—14 4 4.6 Ab 115 111 : 2834 Py | 73Ns 15 \
: ’I 1,2 48 8 120112 013 | 7' |16
i 0,8125 0,325 i 325 5, I : 52 | 52 130 113 32z | 3% 8% 17 |
I8 L 084375 0335\ 3375 135 | 13,5 5,4 54 | 135 13z 33 | 3. &hs | 18 |
19 . 0875 | 035 135 114 L 14 5.6 | 56 | 140 114 35 1 3 | 8L 19 |
2011 104 14 1.6 16 | 6,4 | 16 |40 4 10 = L2 .2 |
2| 1325 1045 L45 18 118 172, 118 | 45 | 4z l e | 1's Mhe 21 |
2 | 1875 | 0475 I 7. 1.9 I 19 | 76 119 | ' | &l W | 12hs. | Pln 22 |
23 11,95 L05 -3 12 | 20 '8 120 |50 5_ 1212 | Ve | s 23 |
2% 1375 | 055 |55 22 3 | 88 I 22 I 51/, 13 | 1 | Fhe | 24
25, 1,4375. 0,575 { 575 93 | 23 | 9,2 ] 23 572 | 5% | £ Vhe 3%/3 25
2. Y15  los 14 24 |24 | 9.6 |24 | 60 6 i 15 L1 | P 2
27 1625 | 065 | 65 26 124 | 104 2% | 6 62 | 16's 1%l | e 7
2% 1,6875. 0,675 | 6,75 i l 27 I 108 | 7 &7 s | 167/ 11 4l 28
% 1i7s 07 7 28 28 ' 12 '\ | 700 }7 ! 172 19 | )
40 19 08 18 1 32 |32 128 | 8 | 20 {2 5 ‘ Vs e 40
B 4| 295 09 g  las | 36 144 I 2202 U 5505 s | 195 | A4l
42 | 2475 |- g9s 1 95 .38 | 38 152 | 9 | 2% Pl i 5%3 Yy | Vet | 42
43 log (i 110 i 40 16 | 10 | 25 2z e Se | 1°he | 43
44 | 275 113 10 44 L4 1 s I | 'L | P &l | e | 125 | 44
45 | 2875 ) (Y i o S 46 184 112 f 2% | VL 7%hs | Py 1%e | 45
46 13 1.2 112 148 4 = 19,2 12 30 3 7 | 3 7 | 46
4 3,25 1.3 13 1 52 _52 208 13 32, Qs 8ls § e | 2z 47
48 3375 | 1.3 15 | 54 | 54 21,6 13 3P | 3 8hs T Vs | 48
& 49 35 14 14 54 5% | 24 14 35 3, _ 8%s A Phs | 49
— 80 | 4 16 16 6,4 64 256 | 4  Jio 11 2/, s 5 . 80
81 45 18 18 7.2 72 288 410 114 1 214 % Bl | 8]
82 475 19 19 7.6 76 304 24 117/ 131 29/ 19)g4 #loe | 82
83 | 5 D 20 8 80 2 i | 12/, 114 3s 516 %ly | 83
84 |55 2.2 22 8.8 B8 352 51 133, 13 T/is 11/3 55/ | 84
85 575 23 23 9,2 92 36,8 53/ 14% 17)e 35, %) 5/ | 85
86 é 24 24 2.6 96 384 I 15 1a Pla 3/s 516 86
87 | 65 26 2 10.4 104 414 &'/ 1614 15/s A's 13/ T/es | 87
88 6,75 27 27 10,8 108 432 64 167/s 116 Y™ M Ths | 88
8 |7 2,8 28 11,2 112 448 7 171/ 13/ 43/ 7hs Ty | 89
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Modul-Gewinde (mm . x) Diametral-Pitch-Gewinde
10 n 71 100 =
Wechselrdderiibersetzung ’1771'3"‘8‘09= - Wechselrdderibersetzung 173 55 = 1
& H Toonly | 14 2 2 1 1 1... | 1...4 2 2 1 1
O L 2 1 . 2 1 2 1 2 _ 1 | 2 1 _ 2 1
O K 1 1 _ 2 2 2 2 1 1 2 2 2 2
O A 1 1 - 1 _ 1 | 1 1 2 2 2 2 2 2
. 10 0125 0,05 05 | 02 2 08 [ 128 320 32 80 8 20
jAx | 2,25 109 144 360 36 90 9 22z
i 2375 0,95 152 380 38 95 9/ 234
125 1 160 400 40 100 10 25
275 11 176 440 44 110 1 272
| 2,875 1,15 184 460 46 15 11> 284
16 0,1875 0075 | 075 03 3 1.2 192 480 48 120 12 30
17 3.25 13 208 520 52 130 13 32/
18 3,375 135 216 540 54 135 13/ 334
19 _ . 0875 0.35 3 | 14 224 560 56 140 14 35
20 025 | 0, 1 0.4 4 16 64 160 16 40 4 10
21 1125 0,45 45 18 72 180 18 45 4 M1/
22 1,1875 0475 | 475 19 76 190 19 47" £l 117/
23| 03125 0125 | 1,25 05 5 2 80 200 20 50 5 1212
24 1,375 0.55 55 22 88 220 22 55 5 139,
% 1l _ . 14375 | 0575 575 23 92 230 23 57' 5, 149
2 0,375 0,15 15 06 6 2,4 96 240 24 60 6 15
27 1,625 065 6.5 26 104 260 2 65 _ 6/ 164
28 | | 16875 0675 1675 27 108 270 27 67') s 16//s
29 0437 | 0175 1,75 07 [7 2.8 112 280 . ® 70 7 17
40 | 05 02 2 0.8 |8 32 32 80 8 20 2 5
4 225 09 |9 3.6 36 90 9 221/ 24 5
2 | | 2,375 095 195 _ 38 | 38 .9 92 234 e 5154
a3 0625 | 025 25 [ 10 4 40 100 10 25 20 6/
44 | 275 11 1 44 44 ~ 110 1 27')> 24 6l
4 _ 2875 115 11,5 4.6 46 115 '/ 2 | 27/s 7hs |
46 | 075 | 03 3.0 1.2 12 48 48 120 12 30 3 7h | 46
7 3.25 1.3 13 52 52 130 13 32'/2 3 8'/s 47
48 _ 3.375 1.35 135 5.4 54 | 135 L% | 33 3 8hs 48
49 0875 | 035 35 1.4 14 56 56 140 14 35 _ 3z 85/ 49
80 | 1,0 04 4 16 16 6.4 16 40 4 |10 1 2/ 80
81 1125 | 045 | 45 18 | 18 7.2 18 45 h | W' 1'/s 29016 81
82| 11875 | 0475 475 19 |9 _ 7.6 19 Y e 131 Wy, |82
8 | 125 | 05 50 |20 | 20 '8 20 50 5 122 T W | 8
84 1,375 | 055 55 22 |22 8.8 2 [ 55 5% | 3% | 195 Ihs | 84
& | 1475 | 0575 575 93 | =3 9.2 23 -4l 56 | k| 17/16 3/ 85
86 | 15 06 6 | 24 | 24 96 | 24 60 6 15 | Vh | 3. 86
87 1,625 0,65 65 | 26 |2 04 | 2% 65 6'/2 1614 | Pl | 415 87
88 | 16875 | 0675 | 675 | 27 |27 108 27 67' 6 167/ 1/ H/a 88

8 | 175 07 7 28 28 | 11.2 | 28 |70 7 172 | 1%/4 ' £l | 89



5.4 Bei Instandsetzungsacbeiten am Vocschubkasten
zu beachten:

Treten im Gewindegetriebe Fehler auf, so wird es in den meisten Féllen fir Sie vorteilhaft sein, wenn
Sie unseren Kundendienst in Anspruch nehmen. Wollen Sie eine Reparatur selber vornehmen dann

bitten wir Sie, genau nach folgenden Richtlinien zu verfohren:

A USB AU : (Herzu Abb. unfer 5.21)

1. Hebel auf 0 stellen

2. Schrauben fir vorderen Deckel |18sen und Deckel abnehmen

3. Schaltscheibe auf Ordnungszahl 1 stellen

4. Stellung der beiden SchclfstangenAundA kennzeichnen (siehe Abb. 5.5)
5

. Schrauben fir oberen Deckel 16sen und Deckel abnehmen

Wenn weiter demontiert werden muf3, kennzeichnen Sie am besten alle Teile, damit thnen spéter

beim Zusammenbau keine Fehler unterlaufen.

ZUSAMMENBAU: (Hierzu die Abb. unter 5.5}

1. Scha!fsfcmgenA und A in die bezeichnete Stellung bringen

2. Schaltscheibe om oberen Deckel auf Ordnungszahl 1 steilen

3. Die RcdbléckeA bis A, sowie die dazugehdrigen Schaltgabeln am
oberen Deckel stehen in Mittelstellung

4. Oberen Deckel aufsetzen und festschrauben

5. Hebel am vorderen Deckel auf 0 stelien

6. Vorderen Deckel aufsetzen (es ist dabei darauf zu achten,daf3 die Schalt-
gabelnA und A in die zugehdrigen Nuten eingreifen) und fest-

schrauben

Bei genauer Befolgung der Richtlinien stimmen die Ordnungszahlen mit den angegebenen Vorschub-

werten Uberein.

D 54-10/10.70



5.5 Voeschub- und Gewindegeteicbe

Gewindekasten gedffnet dargestellt.
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5.6 Mehefach Gewinde

Das Rad auf der Antriebswelle im Wechselrider
kasten kann mit einer Teilvorrichtung ausgeriistet

werden.Mit dieser Vorrichtung ist es méglich,

/ mehrgéngige Gewinde wie z. B. Schnecken oder

steilsteigende Spindeln mit mehreren Gewinde-
gdngen zu schneiden. Die 60zé&hnige Innenver-
zahnung des Rades A greiftin die 60 Zd&hne
- eines Kupplungsrades A ein. Achten Sie bitte

vor Beginn des Gewindeschneidens darauf, daf3

die rote Marke des Kupplungsrades auf der mit
0/60 bezeichneten Liicke des Rades A steht.

/ . Ist der erste Gang eines Gewindes fertigge-
N/ schnitten, dann [6sen Sie die SchrcubeA,
ziehen das Kupplungsrad A heraus und ver-
drehen das Rchmit Hilfe der Wechselrdder
soweit, wie es die Anzahl der zu schneidenden
Gdnge erforderlich macht. Es ist wichtig, daB
immer in der durch den Pfeil gekennzeichneten
Richtung geteilt wird. Wie weit Sie drehen mus-
sen, ersehen Sie aus der nachstehenden Tabelle.
Hebel [l auf 2
Hebel [fauf 1 2
Hebel [E] auf 1,2 oder 3 2 1
Mehrgdngige Zahnkupplung auf der Herzwelle wird verstellt um
Gewinde
Um- | Anzahl | Um- Anzahl Um- | Anzahl
Anzahl der Génge drehung | Z&hne |drehung | Z&hne | drehung | Zéhne
2 /2 30 2 120 8 480
3 s 20 1'a 80 53 320
4 i 15 1 © | 4 240
5 s 12 4Is 48 3's 192
6 s 10 %/a 40 2%/5 160

Alle Gbrigen Einstellungen und Schaliungen sind
wie beim Schneiden eingéngiger Gewinde vor-

zunehmen.

D 56-10/4.75



Ist der erste Gang eines Gewindes fertigge-
schnitten, dann [8sen Sie die SchrdubeA,
ziehen das Kupplungsrad 29 heraus und ver-
drehen das Rad 4

soweit, wie es die Anzahl der zu schneidenden

Génge erforderlich macht. Es ist wichtig, daf3
immer in der durch den Pfeil gekennzeichneten
Richtung geteilt wird. Wie weit Sie drehen ms-

sen, ersehen Sie aus der nachstehenden Tabelle.

Hebel [m auf 2
Hebel m auf 1 2
Hebel [l auf 1,2 oder 3 2 1
Mehrgéingige Zahnkupplung auf der Herzwelle wird verstellt um
Gewinde
‘ Um- | Anzahl | Um- Anzahl Um- Anzahl
Anzahi der Génge drehung | Zdhne |drehung ! Z&hne |drehung | Zdhne
2 1z 30 2 120 8 480
s 20 1/ 80 5'/s 320
4 s 15 i 60 4 240
5 s 12 “Is 48 3's 192
6 s 10 %3 40 2%s 160

Alle ibrigen Einstellungen und Schaltungen sind
wie beim Schneiden eingéngiger Gewinde vor-

zunehmen.



6.1 Schema des Bettschlittenantricbes

T : [

e e

A © A A A 0 @

A Ritzel fir Léngsvorschub

A Spindelmutter im Unterschieber

A Leitspindelmutter (Hebel &) )

A Fallschnecke (Hebel @ )

A ligetriebe fir Langs- und Plangang (Hebel @) )
A >Vorschubwendege'rriebe (Hebel € )

A Eilgangantrieb

) Falls Ihnen die roten Nummern nicht mehr geléu-

fig sein sollten, schlagen Sie bitte unter 1.1 nach.

D 61 - 62111



6.2 Schalteincichtungen am Schlofhasten
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Mit Hebel &) schalten Sie das Vorschubwendé-
getriebe und bestimmen damit je nach Stellung
des Hebels €) die Richtung des Léngs- bzw.
Planvorschubes. Fir Léngsvorschub Hebel @)
nach links, fir Planvorschub nach oben schalien.
Riscken Sie Hebel @) um etwa 30° weiter nach
rechts, so ist die Zugspindel vom Bettschlitten
getrennt. Beim Ubergang vom Vorschubdrehen
zum Gewindeschneiden oder umgekehrt, muf3
der Indexbolzen @) am Hebel &) gezogen wer-
den. Dann erst 1aBt sich der Hebel @) weiter-

schalten.

Steht der Hebel (31] nach oben bzw. nach links,
dann kdnnen Sie mit dem Fallschneckenhebel
@ die von lhnen gewinschte Vorschubbewe-

gung einschalten.

Zum Transport des Bettschlittens ist lhre Ma-
schine mit einem Eilgang ausgeristet. Der an
den SchloBBkasten angeflanschte Antriebsmotor
treibt Uber ein Zahnradgetfriebe den Bettschlit-
ten an.

Wenn die Eilbewegung mit dem Schalter & ein-
geschaltet wird, muB der Fallschneckenhebel €
ausgerickt sein. Die Léngs- bzw. Planbewegung
schalten Sie auch hier mit Hebel €]).

Eine Rutschkupplung auf der Aniriebswelle fir
den Eilgang sichert das Bettschlittengetriebe
gegen Beschddigung beim Auffahren gegen
einen festen Widerstand. Sollte die Eilbewegung
nicht mehr ganz durchziehen, dann kann die
Rutschkupplung nach Abnahme des Deckels (85]
nachgestellt werden, indem Sie d‘ie' Sechskant-

schrauben weiter anziehen.
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Eilgangantrieb des Supports 6.2.1

/”‘é e

Wegen Unfallgefahr kuppelt das Handrad an der Plan-
spindel selbsttidtig aus. .,

Wenn Sie den Planschieber Verstellen wollen, missen

Sie das Handrad vorher hineindriicken. Beim Gewinde-
drehen kdnnen Sie durch Hineindrilicken des Bolzens 2

das Handrad 1 fest mit der Planspindel verbinden, damit
Sie am Gewindeauslauf schnell mit dem Planschleber zu-

rickfahren kdnnen.

|

Anderunn

J.Untum
—

fuh
[N
0 |
01 |
Aus-|
gnpe

A chtung

Denken Sie daran, die feste Verbindung vor dem Ein-
schalten des Planvorschubs oder des Eilgangs durch
Hineindriicken des Handrads wieder zu l1l6sen!

Tun Sie das nicht, besteht filir Sie Unfallgefahr durch

den Ballengriff. !
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6.3 Fallschnecke

Die Fallschnecke erméglicht einmal das Drehen
gegen festen Anschlag und sichert aufierdem
die Zugwelle und das Vorschubgetriebe gegen
Uberlastung. Sobald der Bettschlitten aufléuft
oder der Vorschubdruck unzuldssig hoch wird,

schaltet die Fallschnecke den Vorschub ab.

Die Belastungsfeder fiir die Fallschnecke ist so
eingestellt, daf} der Vorschubdruck fir Ubliche
Dreharbeiten ausreicht. Wollen Sie den Vor-
schubdruck erhéhen, z. B. zum Bohren ins Volle,
so missen Sie die Belastungsfeder nachstellen.
Hierzu schrauben Sie den Deckel @ oben auf
dem SchlofBkasten ab und verstellen die dar-
unterliegende Schraube so, daf3 Sie den von

lhnen gewiinschten Vorschubdruck erzielen.
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Vorschubdruck erhéhen: Schraube rechtsherum

drehen

Vorschubdruck verringern: Schraube linksherum
drehen

Die Schraube kann dabei ganz eingedreht wer-
den, ohne daf3 dadurch der Fallschneckenmecha-
nismus blockiert wird.

Die Normaleinstellung der Schraube ist gekenn-
zeichnet durch eine auf ihr eingestempelte Zahl,
die den Abstand der Schraube von der Deckel-

auflagefldche in mm angibt.
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6.4 Nachstellen dec MutterschloPfihewng

L&aBt sich Hebel € sehr leicht schalten oder
springt das Mutterschlof3 bei Belastung wieder
auf, so mu3 die SchloBfihrung nachgestellt wer-
den. Hierzu I&sen Sie die Muttern @ und stellen
die Schrauben so weit nach, bis sich Hebel €)
wieder feinfiihlig schalten laBt. Bitte nicht ver-

gessen, die Muttern @) wieder anzuziehen.




6.5 Nachstellen dec Bettschlitien und Schicbechiheungen

Sollte es nach langem Arbeiten mit threr VDF-
Drehbank vorkommen, daf3 die Fihrungen des
Bettschlittens oder des Unter- bzw. Oberschie-
bers zu viel Luft haben, und dadurch kein sau-
beres Drehbild mehr erzieltf werden kann, dann
mussen Sie diese etwas nachstellen. Zu diesem
Zweck haben wir alle Fihrungen mit versteil-
baren Keilleisten versehen.
Unterhalb der Bettwangen sind d}ie Keilleisten
fur die Betischlittenfihrung angebracht. Beim
Nachstellen der Keilleiste am Schlofikasten
gehen Sie am besten wie folgt vor:
1. Schraube () ganz herausdrehen.
2. Eine oder zwei der PaBscheiben, die auf der
Schraube () sitzen, wegnehmen und hinter
die grofie Scheibe setzen.

3. Schraube (B wieder einschrauben.
4. Mit dem Bettschlitten nach links zur Spin-

M
e —

delkastenseite hin fahren, bis die Paf3schei-
ben wieder anliegen. Die Keilleiste wirkt
selbsthemmend.

5. Schraube @) fest anziehen.

Nun haoben Sie die Keilleiste um die Stérke der
umgewechselten Pafischeiben versetzt. Reicht
diese Nachstellung nicht aus, dann muf3 der
ganze Yorgang wiederholt werden.

Das Verstellen der Keilleiste fir die hintere Beti-

schlittenfihrung erfolgt umgekehrt:

1. Schraube (B herausdrehen.

2. Bettschlitten etwas nach rechts {Reitstockseite)
fahren, bis sich die Keilleiste um ein oder
zwei Millimeter nachgeschoben hat.

3. Eine oder zwei PaB3scheiben vor die grofie
Scheibe sefzen und Schraube (B wieder ein-

schrauben.
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6.5 Nachstellen dec Bettschlitten- und Schicbecliheungen
(Foctsetzung)

4. Bettschlitten nach links (Spindelkasten) fah-
ren, bis Paf3scheiben anliegen.

5. Schraube (¥ fest anziehen.

Das Nachstellen der Planschieberfihrung mit

Schraube @ erfolgt in derselben Weise, wie bei

der hinteren Bettschlittenfithrung.

Bei der Fihrung des Oberschiebers erfolgt das

Nachstellen der Keilleiste Uber den Gewinde-

stift €. Vorher muB jedoch die Schraube &)

gelést werden. Nach erfolgter Einstellung ist

darauf zu achten, dof3 die Schraube ) wieder

fest angezogen wird.

Ziehen Sie die Schraube (@) bei schweren Plan-
dreharbeiten voriibergehend an. Der Bettschlit-
ten kann dann nicht mehr ausweichen. Sollten
Sie vergessen, die Klemmung wieder zu |6sen
und riicken den Léngsvorschub ein so verhindert
die Fallschnecke, daf3 irgendwelche Getriebe-

schdden auftreten.
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6.6 Deehen nach Shala

Zum Feineinstellen des Werkzeuges bzw. zum
Drehen mit Handzustellung sind die Handrad-
welle und die Schieberspindeln mit Skalenringen
versehen. Der Teilring der Planschieberspindel
hat zum genauen Einstellen einen Nonius.

Auf der Skala der Handradwelle entspricht bei
metrischer Teilung:

1 Teilstrich = 0,1 mm Léngsweg des Bettschlii-
tens,

T Umdrehung des Handrades = 30 mm Ldngs-
weg des Bettschlittens.

Auf der Skala der Planspindel im Unterschieber
entspricht bei metrischer Teilung:

1 Teilstrich = 0,05 mm Zustellungweg oder
0,1 mm Durchmesserdnderung am Werkstiick.
Bei Zollteilung:

1 Teilstrich = 0,001“ Zustellung oder 0,002°
Durchmesserdnderung am Werkstiick.

Auf der Skala der Spinde! im Oberschieber ent-
spricht bei metrischer Teilung:

1 Teilstrich = 0,1 mm Zustellweg.

Bei Zollteilung:

1 Teilstrich = 0,002“ Zustellweg.
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Normal wird lhre VDF-Drehbank mit einem

Langsanschlag und mit einem Plananschlag aus-
geristet. Fahren Sie mit dem Bettschlitten bzw.
Unterschieber gegen diese Anschlége, so schal-
tet die Maschine selbsttétig iber die Fallschnecke
die Vorschubbewegung nach beiden Richtungen
ab.

Der Langsanschlag @ wird am vorderen Bett-
prisma verschoben und grob eingestellt. Der

Anschlag ist fest anzuziehen. Mit der Mikro-

D 67-10/10.70

meterschraube am Léngsanschlag stellen Sie

dann genau ein.

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

Léngsweg.

Genau so verfahren Sie beim Einstellen des
Plananschlages @) auf dem Betischlitten heben
dem Unterschieber. Nur begniigt man sich hier
mit einer Feineinstellschraube, weil mit Hife der
Skala auf der Planspindel der eingestellie Wert

abgelesen werden kann.



7.1 Reitstock

Fir leichte Dreharbeiten geniigt es im allgemei-
nen, wenn Sie den Reitstock mit Hebel auf
dem Bett festklemmen. Reicht dieser Druck nicht
aus, dann kann der Reitstock zusétzlich mit der
Schraube {) angezogen werden.

Mit Klemmhebel @ wird die Reitstockpinole

geklemmt.

Soll das Oberteil des Reitstockes zum Drehen
eines leichten Kegels verschoben werden, so
|6sen Sie zuerst den Klemmhebel und die
Schraube T . Die Schraube wird ganz her-
ausgedreht, sie kann erst wieder eingesetzt
werden, wenn das Oberteil zum Zylindrisch-

drehen auf Mitte steht.
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7.1 Reitstock (Foctsetzung)

Zum Drehen eines Kegels, der sich nach der
Reitstockseite hin verjingt, 1&sen Sie die Innen-
sechskantschraube € hinten um ein etwas gré-
fleres Mafd als die erforderliche Zustellgrofle.
Die Schraube €) vorn wird jeizt soweit ange-
zogen, bis sich das Reitstockoberteil um das Zu-
stellmaf} verschoben hat. Dann die Schraube €

hinten wieder fest anziehen.

Damit Sie zum Zylindrischdrehen die Mittenstel-

lung des Reitstockes wieder finden, haben wir

rechts hinten am Reitstock zwei Fihlfiéichen an-:

gebracht, an denen Sie eine seitliche Verschie-
bung von 0,01 mm schon deutlich feststellen

kénnen. Zur endgiltigen Feststellung der Null-

#D 71-10/10.70
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lage missen Sie Prifdorn und Mefluhr ver-

wenden.

Fur die verdrehsichere Aufnahme von Bohr-
oder Reibwerkzeugen besitzt die Pinole die fir
die Werkzeugkegel iblichen Mitnehmerlap-
pen. Bringen Sie jedoch niemals einen Bohrer
mit beschédigtem Aufnahmekegel in die Ke-
gelbohrung der Pinole, damit der Innenkegel
nicht beschddigt wird. Die Drehbank wirde
dadurch ihre Genauigkeit verlieren.

Wir liefern auf Wunsch zum Befestigen des
Bohrers am Reitstock geeignete Bohrerhalter,
die auf dem AuBlendurchmesser der Pinole

aufgesetzt werden kénnen.




7.2 Setzsticke

T

Als Sonderausriistung kénnen zur Maschine ein

mitgehender und ein fesistehender Setzstock
geliefert werden. Der mitgehende Setzstock ist

mit Gleifbocl\gen,'der feststehende mit Rollen-
feststehend

backen ausgefiihrt. Achten Sie bitte dorauf, daf3
die Backen gleichméfBig zugestellt und nicht zu

fest angezogen werden.
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Fockacdt-Futter Typ F
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Das Forkardt-Futter Typ F unterscheidet sich in
seinem Aufbau grundsétzlich von allen ande-
ren selbstzentrierenden Futtern. Anstelle des
iblichen Plangewindes treten 3 sich geradlinig
bewegende Keilstangen mit schrédgliegenden,
geradflankigen Zdhnen. Mit dem Spannschlissel
wird Uber 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
Futterflansch aufgepafBt 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 (i) aus dem Futterkérper heraus-
schaut. Erst wenn der Stift verschwindet, werden

die Backen fest von den Keilstangen gefihrt.

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

greifen.



Gehen bei neuen 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 ibrigen
Backen nacheinander in gleicher Weise ein-
setzen. Auf keinen Fall Gewalt anwenden.

Die Backen des Forkardt-Futters lassen sich in
beiden Richtungen verwenden. Sie miissen nur
jede Backe stets in die mit der gleichen Nummer
bezeichnete Fihrung einsetzen. Es ist also nicht
erforderlich, da3 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. L&aft die Spannkraft des Fut-
ters trotz regelmdfiger Pflege nach, so ist es
verschmutzt. In diesem Fall miissen Sie das Fut-
ter auseinandernehmen und griindlich 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 — sémtliche Flachen

Keilstangen — séimtliche gleitende Fléchen
einschliellich des Zapfens

Gleitsteine — Bohrung und die beiden seit-
lichen Fihrungsflachen.
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Sondecausstatiungen

Ein reichhaltiges Programin an Sonderausstattungen haben wir fiir Sie zusammengestellt.
Nicht alles davon kann nachtriglich an Ihrer VDF-Drehmaschine angebracht werden.
Mansche Sonderausstattungen kénnen nicht in beliebiger Kombination verwendet werden oder

schlieBen sich sogar gegenseitig aus.

Vielleicht geben wir Ihnen aber mit unserer Ubersicht einige Anregungen, die Sie bei weiteren

Maschinen-Anschaffungen beriicksichtigen konnen.

Fiir alle diesbeziiglichen Fragen stehen wir Ihnen stets mit Rat und Tat zur Verfiigung.

Hydraulische VDF -Kopiereinrichtung HYDRO-
KOP, groBte kopierbare Durchmesserdifferenz
200 mm +) ++)

Induktiv gehirtete Bettfilhrungsbahnen
Spindelkopf mit Zentrierkegel und Camlock-
Befestigung 8" D 1 ASA BS5.9 (Hauptspindelboh-
rung 62 mm)

Eilgang fiir Ldngs=- und Planbewegung des Sup-
portes

Plananschlag mit MeBuhr
Vierfach-Plananschlagwalze fiir den Drehsup=
port ohne und mit MeBuhr
Sechsfach-Lingsanschlagwalze fiir den Dreh-
support

NaBdreheinrichtung mit elektrischer Kihlmittel-
pumpe

Vierfachstahlhalter mit Stirnverzahnung fiir Ein-
handbedienung

Schnellwechselstahlhalter

Messerblock mit zwei Messerhaltern zum Sup-
port mit langem Planschieber

Kegellineal fiir 400 mm Kegellinge, Verstell-
moglichkeit £ 10° +)

Feststehender Rollen=Setzstock fir max, 125 mm §
Mitgehender Backen-Setzstock fiir max. 100 mm #

Mitnehmerscheibe mit Schutzrand 200 mm §
Planscheiben und Aufspannscheiben in GuB-
oder StahlguBausfilhrung

Zentrisch spannende Drei- oder Vierbackenfutter
System Cushmann und System Wescott in Guf3-
oder Stahlausfithrung

Zentrisch spannende Dreibackenfutter aus Stahl
mit erhohter Rundlaufgenauigkeit
Kraftspanneinrichtungen mit FuBschaltung (be-
tatigt durch PreBluft, Druckol oder Elekwizitdr)
Zangenspanneinrichtung mit Spannzangen,

8.1 Ubecsicht

Stirnmitnehmer mit hydraulischem Ausgleich
Mitlaufende Prizisions-Kornerspitze, Morse 5, -
Spitzenwinkel 60° (gehort bei Ausfilhrung D 420 und
D 480 zur normalen Ausstattung).

Reitstock mit kraftbetdtigter Pinole und
FuBschaltung

Leitspindel mit 1/4 " Steigung

Gewindeuhr flir metrische oder fiir
Zoll-Leitspindel

LangemeBeinrichtung mit Zdhlwerk auf der
Handradwelle am SchloBkasten fiir Messen in
Zoll oder mm,anstelle der normalen Meflein-
richtung, nur fiir 42 D und 48 D

Erhshte Genauigkeit nach DIN 8605, lieferbar
nur fiir Drehbinke ohne Kropfung und bis 1500
Drehldnge. Normal bei D 420 und D 480

Erhohte Steigungsgenauigkeit der Leitspindel

von 0, 02 oder 0,02 mm auf 300 mm Lange, liefer-
bar nur fiir Drehbdnke mit erhohter Genauigkeit
nach DIN 8605 bis 1000 mm Drehlédnge
Strommesser

Maschinenleuchte

Mehrfarbenanstrich

Nour fiir Modelle 48

Selbstgang im Obersupport zum Kegeldrehen
fir 180 mm Verschiebung des Oberschiebers

Revolversupport mit Langsschieber und Vor-
schubgetriebe, Arbeitsweg 315 mm (die Dreh-
lange verringert sich dadurch um 355 mm. Lie-
ferbar fiir Maschinen ab Drehlidnge 750 mm)
Sondereinrichtungen zum Gewindedrehen, halb-
automatisch

+) Hierbei erhoht sich der Platzbedarf der Drehbank in der Breite (Abschnitt 1. 95)

++) Kegellineal nicht moglich

D 81-10/4.75



8.2 Nafldoeheinzichtung

Etwa 80% aller VDF-Drehbdnke werden von uns
mit einer Nafddreheinrichtung geliéferf. Diese
Einrichtung besteht aus soviel geschlossenen
Woasserkdisten @, wie lhre Drehbank Span-
fangschalen zwischen den BetfiBen hat. Die

Késten sind miteinander durch Rohre verbunden.

Der Kuhiwasserspiegel soll, solange die Einrich-
tung nicht arbeitet, etwa 2 cm unter der Kasten-
oberkante stehen. Dann haben Sie die Gewdhr,
daB der Ansaugstutzen der wartungsfrei arbei-
tenden Tauchpumpe &) immer in das Kohlwasser
eintaucht. Die Pumpe férdert Uber einen Schlauch
und eine bewegliche Rohrleitung &) am Bett-

schlitten das Kithlwasser zum Werkstiick.
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Zum Einschalten der Kihleinrichtung dient ein

Woahlschalter auf der Druckknopftafel 0.

Zum Avuffillen der Kohleinrichtung werden je
nach MaschinengréBe folgende Kihimittelmen-
gen bendtigt:

Drehldénge dem?
1000 100
1500 115
2000 155
3000 210




9.1 Ungenaues Dechen

Die Maschine dreht nicht
zylindrisch

Das Werkstiick muB ja nicht gleich wie
eine Blumenvase aussehen. Auch kleinere
Unstimmigkeiten sollen schnell behoben
werden kénnen.

Uesache : Abhible :

Maschine unsachgeméfl aufgestellt Aufstellung Uberprifen, Abschnitt 1.5 und 2.3
Bettschlittenfihrungen haben zu viel Luft Fohrungen nachstellen, Abschnitt 6.5

Unter- und Oberschieberfihrungen haben zu Fihrungen nachstellen, Abschnitt 6.5

viel Luft

Reitstockpinole steht nicht auf Mitte Pinole neu einstellen, Abschnitt 7
Spannbacken klemmen ungleichméBig (sperren) Futter oder Backen auswechseln
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9.2 Unsaubeces Deehbild

Die Maschine rattert

durch die Maschine bedingt

Zu grofies Spiel im Hauptspindellager
Ungiinstiger Vorschub
Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

Maschine ist nicht gleichméfBig fundamentiert

durch Spannmittel bedingt

Lose sitzende Futterscheiben
Spannbacken sperren

Ungeniigende Fihrung des Werkstiicks

Lose K&rnerspitzen in Hauptspindel und Reit-

stockpinole

Die Drehbank wird durch unausgewuchtete Auf-
spannvorrichtungen oder Werkstiicke in Schwin-

gungen versetzt

durch das Werkzeug bedingt

Drehmeifel stumpf

Drehmeiflel unginstig oder falsch geschliffen
Der Drehmeiflel ist zu weit vorgespannt und
federt )

Der Drehmeifiel ist nicht fest genug eingespannt
Der Drehmeiflel hat nicht die richtige Héhe oder

ist falsch eingestellt

Lager nachstellen, Abschnitt 4.4
Vorschubgréfie éndern, Abschnitt 5.2
Hauptspindeldrehzah! éndern, Abschnitt 4.2

Fundament prifen und ausbessern, Abschnitt 1.5

Verbindungsschrauben anziehen
Backen auswechseln

Durch Reitstock und Setzstécke Werkstiick bes-

ser fihren

Spitzen und Konen reinigen, evtl. neue Spitzen
einsetzen, mitlaufende Spitzen besonders kri-

tisch prifen

Spannmittel und Werkstiicke soweit als méglich

auswuchten

Werkzeugschneide prisfen und Drehmeif3el rich-

tig spannen






