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Flächenbedarf 5, 3 m . •] ^
Antriebsart Spannung 380

Hau tanfrieb

S Eilgang
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> -0
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m | Höhe

Strom art

BBC

s AEG

1 m Gewicht C3. 3500 kg Ausgestellt; Tag 24. 4. 78 Name Rieker Hm.

Flach-/Kell-Rlemen

Werkstoff

Stufe, Schaltung
Motopdrehzahl
Wechselräder

Rücklauf

ein
faches

vom

Vorlauf

kW

kW

kW

kW

kW

Drehstrom

QU 160 M 4 AD

z

1 AD 63 NZ 4

l

YA 50 Hz | ?,^S^ fcVA w Stck.

Antrieb

Scheiben-Brelte In mm

Scheiberi-0 In mm

Rlemengeschw, In m/s

Drehzahlen der Dpehaplndel In min-1

Leistung in kW

11,2 14 18 22,4 28 35,5

45 56 71 90 112 140

180 224 280 355 450 560

710 900 1120 1400 1800 2240

1§
£01
äs
§2
-£°
£-=

li

B 5

B 14

.^11

g
Z 0, 18

1500

1500

£
a

Stufe, Schaltung
Motordrehzahl

Wechselrädep

Vorschübe Je in "im[jiYi(jrehung

,045 0,05
,14 0,16
,45

1,4

,5
14

02

0,5
1,6
5

16

0,056 0,063 0,071 0,08 0,09
0,18 0,2 0,224 0,25 0,28

0,63 0,71 0,8 09

2 2,24 2,5 28
6,3 7,1 8 9
20 22,4 25

0,56
18
5,6
18

063 0 071
0022410025 0028 00315003550

1008
2

,63

,3

0 224 0 25
0,71 0,8
2,24 2,5
7,1 8

009
028

0,9
2,8

01 0112
0315 0 355 0,4
1 1,12 1,25
3,15
10

0,1 0,1120, 125
0,3150,3550,4
1 1,12 1,25
3,15 3,55 4
10 11,2 12,5

004510.05 0056
1

3,55_ 4

045
1,4
4,5_

ßr. SpanquTSchnitt

bei Nennleistung
des Motors

Bemerkungen

für St 60: mm» bei m/mln Schnlttgeschw.

fQr GB 20; mm2 bei m/mln Schnlttgeschw,

siehe Rechentafel VDF 8700

Bettführungsbahnen gehörtet

Geeignet für Gewtnde

von 02 bis

Ellgang Bettschlltten

Übersetzung fdp Stellgewlnde

n,2
von ]^Q mm bis

von Q05 bis

m/mln; Querschlltten

1:4 und 1 :16

112 mm. Stg.

0,5

1,6
5

05
1^_
56

1 4 mlTT1 Steigung

3g Modul

m/mtn

FQr Abschreibungen dienen die Maschlnen-Kostenkarten AWF 3001,

516 718 9 10 11 12 1314 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

s. a. AWF 3042 Vlelrtahl-, AWF 3138 Schwer-, AWF 3022 Karussel-, AWF 3004 Revolfer-Drehmaschlne

1 2 3 | 4

Nr. des Datenträgers

26 27 28

Kupzzalchen

Benonnung
Waageredit/ senkrecht
lefttpIndel/Zugiplndei
mit/ohne Nadiformelnrlchtuns

VDF-Drehmaschine

Gebr. ßoehrin er mbH lHersteller

Lleferer

Kennzeichen der Maschine igr. = sroBteri

Arbeitsbereich gp, Umlauf-0 Ober Bett 540 mm, gr. Dpehlänge

gr. Umlauf-0 aber Bettschlltten 330 mm, gr, Spltzenwelte

gr, Umlauf-0 In der Kröpfung (Aussparung)

Länge d. KrBpfung vor Planschelbe-Vorderkante

D 530
Fabrlk-Nr. 1926. 6459-06

Baujahr 1978 Anschaffung 1978

Zubehör/Sondereinrichtungen

Inv.-Nr.

-Tag/-Nr.
Bestell

Llefer

Kostenstelle
000

mm Kegeldrehelnrlchtg. ; Lettlänge

•?6(^ mm Kurvendrehelnplchtg. s Leltlänge

Spindelkopf
Form

Form

Sonderausführung

Splndelbohrung-0

Größe 8

Gewlnde-0

/.I^Q .r mm Nachfopmelnrlchtung

Naßdrehelnrlchtung

Multifix-Stahlhalter,

nach DIN^/56BS1/55022 Eilgang
mm nach DIN 800

62 mm, grSBter Innenkegel Metr. 70

mm Standort

mm Maschlnen-Gruppe

Koatenklasae

Gütegrad

Besonders geeignet für

u.
s
<(

Support Anzahl dar Bettsch litte n 1 Vorschub; v. Hand/salbstt.

Anzahl der durchgehenden Quarschlitten 1 Vorschub: v> Hand/selbstt.

Anz, d. unabhängig. Querschl. vorn . hinten Vorschub; v. Hand/selbstt.

gr. MelBelquTschn,; BreIte-H6he25x25 mmjLeltsplndel 6 mm ^) Steigung

Rsltatock Plnolenkegel Morse 5

gr. Plnolenvorstellung: v. H a rid^y'n^fl-^+l^

gr. Quarverschlebung des Qbartelles aug Mlttellage

Reltstockverschlebung; v. H a nd^aib,attärl%

Wälzlagerapltz»

190 mm

10 mm

a

l
<

ZubehSr Planschelb»: AuBen-0

Setzstock: fest bis 0 315 mm l

mm; elektr. -KOhlpumpe 25 1/mln

Stck, ; mltgeh. bis 0 160 mm l Stck.
Wechs.lräd. p: ^==/1' /1.' wrw- ii3- belmetr-. Lelt-SP, ',n?"

Drelbackenfuttep spannt bis

Bestell-Nr. AWF 3003 Nachdruck verboten (11. 76/10)

Fundamentplan-Nr. Stromlaufplan-Nr,

© 1942 by Arbdtsgemelnschaften für Wirtschafdlehe Fertigung e. V. (AWF), Berlin 65 Beuth-Verlag GmbH, Berlin 30 und Köln



DK 621.941 DEUTSCHE NORMEN

Mitglied Vereinigte
Drehbank-Fabriken e. V.

Abnahme-Bedingungen für Werkzeugmaschinen

Werkzeug macher-Drehbänke
HJCTJ" (höhere Genauigkeiten für Drehbänke bis 500mm Drehdurchmesser

über Bett und 1500mm Drehlönge)

Type D 550/5000 Empfänger Fa. Johannes Bauer, 2210 Itzehoe
Fabr. Nr 1926. 6459-06 Auftr. Nr6459. 01-8Cf€ag 19. ^.78 Abnehmor Fecht W.

2. Ausg, Juli f941

DJN
8605

Nr

Öl

s

Gegenstand
derMessung

AuaricMten
der Maschine

a) In LSng«.
rlchtung

b) In Quar-
rlchtung

Gefadnnfffkett
dlw Bett-

•chllttenhewe-

gunfl In dftr
Waagerechl-

ebene

Bild

C A'

Meßgeräte

Wasserwaage
Skalenwert

0,03 bis
0,05 mm/m

Zubehör (MeB-
klfltze, Meß-
brücke uaw.)
der Art der

Führung

Zulässige Gemessene
Abweichung Abweichung

n) vordere
FOhrung»-
bahn
0,02 mm/m

hintere

Führunoa-
bahn

^0,01 mm/m
TO.CZmm/m

0, 015

enttprechend b)±0, 02mm/m Vj us-

zylindrischer
Meßdorn zur

Aufnahme
zwischen Splt-

l zen, 300 mm

lano

MeSuhr

0,01/300 mm 0, 01

Meßanleltung

BettBChlltten auf Bettmltte.

a) Wesseroaage auf vordere
(hintere) Führungibahn ab-
wechselnd auf Stellen A und

B (A' und B') setzen.

Vordere Führungsbahn nur
nach oben gewClbt, hintere
Führungsbahn nach oben

Bcwfilbt (A) oder hohl (V)

b) eielchzeltlg Querlage, dea
Battes mit Wesserwaage ab-
wechselnd an Stellen C und

D prüfen.

Meßdorn zwlsclien Spitzen;
Meßuhr auf Bettschlltten; Tast-

atlft In der Waagerechtebene
am Meßdorn. Bottschlltten

längs MeOdorn verschieben,
dabei Anzeige der MeBuhr ab-

lesen.

i
1
s
c

a»
-D

£

!

ci

E

0

l

Fluchten der

beiden Körner-

·pltzen. In der
Senkrecht-

ebane

s *

Rundlauf dea

Innenkegels

der Arbslts-
»plndel

Parallelität
der ArbeH».
aplndal zur

Bettscftllttan-
bewegunfl

a): In der Senk-
rechtebena

bi In der
Waage-
rechtebena

Rundlaut des

Zentrlertylln-
dora der Ar-

6 beltssplndol

s

ct-

0"

A

f

B

zylindrischer
Maßdorn tur
Aufnahme

iwlachen Splt-
zen. 300 mm

lang

Mefluhr

0. 01 mm

Meßdorn mit

kegeligem Auf-
nahmeechaft

und lyllndrl-
schäm, 300 mm

langam Meß-
iell

MaSuhr

Stellung A:
0,01 mm

Stellung B:
0,02 mm

0, 01

0, 005

0, 015

0, 002
0, 005

Meßdorn mit a) 0,01/300mm

kegellgemAuf- b) 0,01/300 mm
nahmeachaft

und zyllndrl-
•ehem. 300mm

langem MeB-
teil

Meßuhr

Gebr Boehr ngef
•m. b. H.

732 Göppi ers

Felntaster 0,005 mm Q QQC,

MeBdorn iwlschen Spitzen;
Meßuhr auf Bettschlltten; Taat-
•tltt oben am Meßdorn; An-

lelgederMeBuhrbeiA ablesen;
Bettschlltten verschieben. An-

zelfle der Meßuhr bql B ablesen.
Vor der Messung muß dl< Ar-
beitssplndel etwa 2 Stunden
mit höchatar Drehzahl gelaufen
»ein, so daß das Haupllager be-
trlebcwarm Ist.

Reltstockspltze (B) darf nur
hbher liceenl

MeOdorn Im Splndelkeflel; An-
stellen der Meßuhr an den Um-

fang des Meßdorne; Arbelta-

Spindel drelien, dabei Anzeloe
der Meßuhr ablesen. Messung
bei A, dann bei B.

MeOdorn im Splndelkegel; Maß-
uhr auf Bettachlltten; Tastatlft
am MeOdorn.

Meßdorn In Mlttsistellung da«
Rundlauffohlera bringen. Bett-

Schlitten lings des MeOdorns
um MeOtönge verschieben, da-

bei Anzeige der Meßuhr ab-
lesen. Vor der Messung muB

die Arbeltsspindel etwa 2 Stun-
den mit höchster Drehzahl se-

laufen sein, so daß das Hnupt-

lager betrlsbgwarm ist.

a) Meßdorn zum freien Ende
h!n nur atelgend

b) MeOdorn zum freien Ende
hin nur nach vorn (Bedle-

nungsselte) Berichtet.

Anstellen des Felntpsters an
den Umfang des Zentrterzylln-
ders dar Arbeltsaplndel. Ar-

beltsapindel drehen, dabei An-
lelge des Falnta»ters ablesen.

Fachnormenausschuß Werkzeugmaschinen im Deutschen Normenausschuß (DNA

- ,ßEB^..ßOßW№^G£fi ;ßt4BW-MA£CWi.N£^:EAe»y<-itANß .E,S£WQA€S£esatQÖWl^GEMW^K'".

Fortsetiung
Seite 2 und 1

11. 71



Seite 2

Nr

Abnahme-Bedlngungen für W«rkzeuoma»chln*n
Werkzeugmacher-Drehbänke

(höhere Genauigkeiten (Or Drehb&nk« bi» 500"mm Drehdurchmesaar Ob«r Bett und 1500 mm Drthläng»)

Gegenstand
derMessung

Axlalruhe der

Arbeltssplndel
und Stlrnlauf-

oenaulgkett
de» Anlage-

bundes

Bild

>-"•

Zulässige Gemessene
Meßgeräte Abw^ehaung Abweichung

DtN

8605

Meßanleltung

Meßuhr 0,01 mm 0, 005 Anstellen A-T. MeßuKr an die
StlrnHäche des Anlagebundea

der Arb^ltsspindel; Arbelta-
Spindel unter axialer, zum Splrt-
delkasten gerichteter BelastunB
drehen; dabei Anzeige derMeB-
uhr ablesen. Messung an i

geoenüberlleoenden Stellen. -

Rundlauf der

Körner$pltze

Meßuhr 0,01 mm 0, 008 Anstellen der Meßuhr an die

Körnerspltze (senkrecht zum

Kegelmantel). Arbeltssplndel
drehen, dabei Anzeige der MeO-

uhrable.sen.

10

Parallelität
von Bett-

BChlittenbewe-

gung und Relt-
stocklührung

a) inderSenk-
rechiebene

b) In der
Waage-
icchtebene

Parallelität
des Reltnagels

zur BeHschllt-
tenlührung

(-bewegunfl)

a) InderSenk-
rechtebene

b) In der
Waage-
rechtebene

Meßuhr

^.
0

{'*?==

B

--S--

Meßuhr

a) Ober die
ganze Lange
0,03 mm,
|e 500 mm
höchstens
0. 02 mm

b) über die
ganze Linge
0,02 mitl,
je 500 mm
hfichstens
0,01 mm

a) 0,01 mm

b) 0,01 mm

0, 02

0, 05

Meßuhr aut Bettschlltten; Tast.
stlftam Raltnagel. Bettschlltten
und Reitstock. über die gesamte

Läns« des Bettes gemelnsaiji
verschieben; dabei Anzeige der

Meßuhr ablesen.

0, 005 Meßuhr auf Beltschlltten; Tasl.
stlft am eingezogenen und fest-

9 w"-/ geklemmten Reltnagel (Stel-
lung A). Reltnagel löeen, um
100 mm herausschieben und
wieder festklemmen; mit Bett-
Schlitten nachfahren (Stel-

lung B). '

Anielge der Meßuhr In Stollun-
gen A und B ablesen..

a) Reltnagel am freien Ende nur
»telgend, .

b) Reltnagel am freien Ende nur
nach vorn (Bedienunas-

seile) gerichtet.

3

11

Parallelität

des Reltnagel-

kegels zur
Bettschlltten.
bewegung

a) inderSenk-
rechtebene

b) In der
Waage-
rechtebene

Meßdorn mit a) 0,03/300 mm

kegellflemAuf- b) 0,03/300 mm
nahmeschaft

und zyllndrl-
schem, 300mm

langem MeQ-
teil

Meßuhr

0, Öl Meßdorn Im eingezogenen und
festgeklemmten Reltnagel;Meß-

's v u ^ ^^ gy, Bettschlltten; Tast.
Stift am Meßdorn. Betts. chlltten

längs M^Odorn verschieben,
dabei Anzeige der MeBuhr ab.
leaen.

a) MeOdorn zum freien Ende hin
nur steigend,

b) MeBdornzumfrelenEndehln
nur nach vorn (BedienunBS-

•elte) gerichtetl

Stelgungs-

genaulgkelt
der Leltsplndel

12

höchsfensSOQm

Mi Ms

Beispiele:

Abweichung der Spindel vom Sollmaß
(vom Anfang der Spindel gerechnet)

In M 1 In M 2

nach Wahl
Üedoch Mutter
oder Mutter-

Segment v^r-
wenden; nicht

mit Taslgerät
tm Gewfnde-

gang mesaen)

zugeBlchert
0,03 mm

zwischen

Irgend 2 Gfin-
gen, die höch-
stens 300 mm
voneinander

entfernt liegen

Gesamtabweichung
auf höchstens 300 mm

Die Geaamtabwelchung an iwei

0. 05 beliebigen, höchstens 300 mm
(12*) voneinander entfernt
liegenden MeBstellen M 1 und
M 2 darf höchstens 0.03 mm

betraaen. Dabei kann die Spln-
del an jeder Meßstelle länger
oder kürzer sein als das Soll-
maß. das durch Steigung und

lewells durchlaufene Gangzahl
gegeben Ist.

Axlalruhe der

Leltsplndet

13

0,015 länger
0. 035 kürzer
0,02 länger
0,01 kürzer

,f

-\.

0,03 länger
0,015 kurier
0,055 kürzer
0,035 länger
0,025 länger

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

Meßuhr

Kuoel
0,01mm 0, 005 Kugel In der Körnersenkuno der
In jeder ' ' Leltsplndel. Anstellen derMeO.
Richtung l uhr an tile K"ael- 1-eltsplndel

mit eingerücktem MutterschloB
In beiden Richtungen ziehen

lassen; dabei Anzeige der Meß-



Abnahme-Bedlnoungen fDr Workieuflmaachlnen

Werkzsugmacher-Drehbänke
(höhere Genaulakelten fOr Drehbänke bis 500mm DrehdurchmeBser über Bett und 1500mm Drehltnge)

Seite 3

Nr Gegenstand
der Messung

Arbelta-
genaulgkelt

der Maschine
bdlm Rund-
• drehen

Bild

14

Arbelta-
genaulgkelt

der Maschine
beim Plan-
drehen

15

Meßgeräte Zulässige Gemessene
Abweichung Abweichung

Bearbeitungs-
bedlngungen

fr;n »SChlichW F°'"""eBgerät 0,005 mm

Dreh-
dürchrheäser
Ober Bett

mm

bis 300
Ober 300

50
80

10
15

• so klein wie möglich

Lineal,
300 mm lang

Endmaße

(Meßplättchen)

0.015 mm auf

Durchmesser
des Probe-

Werkstücks

feingeschllchtef

Dreh-- :
durchmesser

Ober Bett

mm

bla 300

über" 300

Drehdurchmesser
Ober Bett

300

0, 005 Der Henteller leot
fest;

Art und Form des

Werkzeugs,
Werkttoff des

Probewerk-

ttückt,
Vorschub,
Spantlefe,

Schnltlaeschwln-

dlflkelt

Das Probewerk-
stock Ist In dem

zur Maschine ge-
hSrlgen Futter oder
Im Innenkegel der
Arbeltsaplndel auf-
zunehmen und In

einer Elnspannung
vor- und tertlg-
zudrehen.

Der Hersteller legt
if^'-^'- fest:

Art und Form des

Werkzeugs,
Werkstoff des
Probewerk-

Stücks,
Vorschub,
Spantlefe,
Drehzahl

Das Probewerk-

BtOck ist In dem

zur Maschine ge-
hörigen Futtor auf-
zunehmen oder
mittels Gewlnde-
flansch an der Ar-

beltssplndel zu be-
festigen und In einer

Elnspannung vor-
und fertig?udrehen.

Vorschub nur In

Pfellrlchtung (von
der Mitte nach
außen).

Meßanleitung

Endmaße

Lineal

Lineal unmittelbar oder

über zwei gleich dicke
Endmaße auf plange-
drehte Fläche des

Probewerkstücka legen.
Abstand zwischen Ll-
neal und Probewerk-

stock durch Zwischan-

legen von Endmaßen
(Meßp!ättchen) über
ganzen Durchmeaser
feststellen.

Die planeedrehte Fläche
darf nur hohl sein,

Nähere Bestimmung" über Meßgeräte und MeßverfaHren siehe DIN 8602 und 8603 (in Vorbereitung).



INHALTS-VERZEICHNIS

ELEKTRISCHE AUSRÜSTUNG

ALLGEMEINE ERLÄUTERUNGEN

VORBEREITENDE ARBEITEN

MASCHINENPFLEGE

SPINDELKASTEN

GEWINDE- UND VORSCHUBGETRIEBE

BETTSCHLITTEN UND SCHLOSSKASTEN

SPANN- UND FÜHRUNGSMITTEL

SÖN DERAUSSTATTUNG EN

URSACHEN FÜR SCHLECHTE DREHERGEBNISSE



Best-Ser: ̂ )^^T5 -B W E R
S 210 Hzehoe

Typ D 530 Baujahr) 197<?
Änd.

Kiinde: No S ̂ -S 9 -06

Kundenvorschrift: Ausgabe:

380 v i/^ 50 Hz

35 |A

l 25 |A

Termin: !4-Q Steuerspannung: 2 20 V ^
Ausfuhrungsbeschreibung:

lU^ J)irekt-Anlauf
Strommesser

HuhlmiÜ-d
^aschinenisuchte 220V

Sre'nsku ' /^/?^
f^otschoiltung
£1^ anS ^lt)^ KQheitrommel
Anbau schrank - 2

^hoM.plon_iö(L 8000. ̂ 056-90
^ot 8J:)öö^^8-~^
ÖÖ^ÖÖÖ. !t53^-72
(?0 8ÖÖQ. ^0^-2(,

00. 6000. 4056-90

Drehlänge: 3000 mm
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Le 11 ̂'.i gen
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von

a-i
a-f
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el
e23

Quer ie. hn i tt
inr 2

^

2,5

>, u

^1
Steue. fie/i^ngen

(5 Maschine
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•»' Q •:•
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•7-
:<

^b)"Qe . Leitungen
verteilt am:

Qoispos'ition QMonti.gßl
OLsgsr QMoniasa 7 ^^^„J^^l
QKa'. kulstion QNachkaik:l3fen|3atu, 'n <;':,j' ^ ?<?.

T E CH~N^Ü'R''0~'''~''_J^:. _ "A'3^

Masch.-Nr.

•//T?-/
Igl

„«.—t..

-/
ti-
^-

iÖBERSiCHTSLSSTE

IBAAA ergänzt:

Biatt 1 +

FS 36

KA

1 2

631

8Ö.]326^f^
Fertigungs -Auftr- Nr.

\^M3^-E2S1£^''№.

6</^.0i~206

53-50

il/, ^n_'·.> /..'. -?•;'
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ANSCHRIFT DES LIEFERANTEN .

ADDRESS OF SUPPLIER.

ADRESSE DU FOURNISSEUR.

INDIRIZZO DEL FORNITORE.

DIRECCION DEL SUMINISTRADOR.

la Betr.:

Re.:

Objet:

Ersatzteile.

Replacement parts.

Pi6ces de rechange.̂  ^

Oggetto: Pezzi di ricambio\
\

Ref.

' \9
2^x'
^

lb Betr.:

Piezas de r^fcambio.

e

PN 600 FNC / 1102 ^OT4 - 10
PN 600 FNC / 1 L<jj .^2054 - 10
PN 560 FNC/14^4 . 2070 - 12

2 d 430^ Kammrelals
7d ^C& /7 d 11 Grenztaste^
^ '1248 Schütz ̂  '*

0 ^^
0 . 0

Fzt-eile aus Geräten,
itiori?be

Re^
gekennzeichnet mit Position^ezeichnung U .

Spare parts for un^s
identified by pa^ition U in wlring diagram^

^

Objeh lange pour les unit6s
par position U .

^Pifeces d<

idenl-iil^t

Oggetf-o: Pezzi dl ricambio per gl I e^rrft?htl
identificati U nel diagra-i md elel-f-rico .

Ref.: PIezas de recambio p?ff? las unidades ^ ®
Identificadas ß^r ̂posiciön U del d;agrama^l6ctr;co .
^ .0

1345 0234-1^
\®
^

4 U 10 Thyristor
2 n 841 H 10
Minisemi

VERSANDANSCHRIFT UND VERSANDART.

SHIPPING ADDRESS AND MODE OF TRANSPORT.

DESTINATAIRE ET MODE D'EXPEDITION.

INDIRIZZO E MODO DI SPEDIZIONE.

DESTINATARIO Y CLASE DE TRANSPORTE.



Technik aus Göppingen.

Gebr. BoehringerGmbH
D-732 Göppingen, Postfach 220
Telefon (07161) 641
Telex 07 27 708 boe d

AUF IHRER ERSATZTEIL-
BESTELLUNG
BITTE ANGEBEN:

WHEN ORDERING
SPARE PARTS,
PLEASE INDICATE:

VEUILLEZ INDIQUER
SUR VOTRE COMMANDE
DE PIECES DE RECHAN.GE:

ALLA LORO ORDINAZIONE
DEI PEZZI DI RICAMBIO
PREGHIAMO DI NOTARE:

ROGAMOS INDICAR
EN SU PEDIDO
DE PIEZAS DE RECANBIO:

In dieser Reihenfolge
bezeichnen Sie das

gewünschte Ersatzi-eil.
Eine Musterbesl-el lung
finden Sie auf der
nächsten Seite.

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

Veulllez d^signer la
pi&ce de rechange d6-
sir^e dans cet ordre.

Vous trouverez un

exemple de commande
ä la page suivante .

Su questa dis+inta seg-
nate il pezzo dl ricamblo
deslderato.

Sulla pagina ehe segue
& riportato un esempio
d ordinazione.

Rogamos marcar la pleza
de recambio deseada se-

gdn el orden indicado.
Un ejemplo de pedido
encontrardn Vds.

en la pdgma siguiente.

Type.
Type.
Type.
Tipo .
Tipo .

Maschinennummer.

Machine serial number.

Numero du mutier.

Numero della macchina,

Nömero de la mdquina.

L-] a a
-s-a

a

Schaltplan-
Positions-Nr.

Position in

wiring dlagram.

Position du

dlagramme ^lecl-rlque.

Posizione del

diagramma elettrlco

Poslci6n del

diagrama el^ctrico.

D Deutsche Bezeichnung.
German nomenclature.

D^slgnation allemande
Indicazione f-edesca .

Designaciön alemana.



7.^ ̂ ^w^d^ Daie^

Hersteller: Gebr. Boehringer GmbH., 732 Göpplngen

Maschinenbezeichnung VDF-Drehbank Modell 42 D, 48 D, D 420, D 480, D 530

Abnahmebedingungen nach DIN 8606 bzw. 8605

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser über dem Bett

über dem Support (Planschieber)

mm

mm

42 D/D42< 48D/D480

425

205

485

270

D 530

540
330

~ -lässiges Werkstückgewicht
ohne Setzstock kg
mit l Setzstock kg
mit 2 Setzstöcken kg

Drehzahlenreihen der Hauptspindel
24 Drehzahlen über Räder

Vorschubreihen zum Drehen:

32 Längsvorschubgrößen mm/U
32 Planvorschubgrößen mm/U

Vorschubreihen zum Gewindedrehen

(ohne Zusatzwechselräder)
80 Gewindesteigungen mm

114 Gewindegangzahlen Gg/1"
Abmessungen
Spltzenhöhe über Flachbahn mm
Bettbreite mm

SpindelkopfDIN 55022 Größe
Hauptspindelbohrung mm

Hauptspindel mit Camlock-Spindelkopf Größe
Spindelbohrung mm

Morsekegel der Zenüierspitze Nr.
Leitspindelsteigung DIN 113 mm
Leitspindel mit Zollgewinde, Steigung Zoll
Größter Arbeitsweg ders Planschiebers ca. mm
Größter Arbeitsweg des Oberschiebers ca. mm

Versiellweg der Reitstockpinole ca. mm
Durchmesser der Reitstockpinole mm

Spannmittel

Planscheibendurchmesser max. mm

Drei- und Vierbackenfutter

Durchmesser nach DIN 6350 mm

Spannzangen
Spanndurchmesser bis mm

Größter Führungsdruchmesser
des feststehenden Setzstockes mm

des mitgehenden Setzstockes mm
r 'ßtei Drehmeißelschaft-Queischnitt mm

t-. ^KKischer Antrieb

Normal-AnaiebsleIstung kW
Drehzahl des Antriebsmotors U/min

500
630
800

11, 2... 2240

0, 045... l,6

0. 02 ... 0, 7l

0, 2 ... 112
140... 1/4

200 | 232

360
6

62
8

62
5

6

1/4
315

125
180

70

400 450

250

60

125

100

160

125

25x25

11
1500

500

630

800

11. 2... 2240

0, 045... l, 6

0. 02... 0, 71

0. 2... 112
140... 1/4

264
360

8

62
8

62
5

6

1/4
315
125

180

80

450

250

60

315
160

25x25

11
1500

^

D 14-10/10. 77



llmlaufdurchmesser über Support 330 mm 32 L'dngsvorschübe O. Oi. 5 1, Gmm/ 0 2^0rehzahten derHauptspindelStuieasprungf^. 25
Umlauf durchmesser über Bett 5^5 mm 32 Plan Vorschübe 0,02 •• 0, 71mm/0 22ia ö/min
Umlaufdurchmesser über Kröpfung760 mm Stufensprung y =/, //'

V D F-Drehbank
Modell •• D 530

Mit Flanschmotor

•^ 04

260-^-.

-Drehlange

^ö>-^

-455 595

264

(©>
a

L _ _ _ ^~_ _

0

„o @

J318

;/40
®

550 •670 -J

Drehlänge+2100

Hif Fußmofor

/

/

^ /

/

A^—i !/
\v^

^i

©

-^./~Tq
^-^

760

5^5

330

,\

SpindelkopfS DIN 55022

^Spindelkasten-Stir n fläche

r
t'62

62

/Morse 5 DI N 606

Metr. Kegel 70

93

GEBR. BOEHRIN6ER GMBH
GÖPPINGEN

Gez. Cramlich

Gepr ^%^-
Tag: S. u. 197S 00.1926.1001-00
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iiebel zum Schalten mm-Gewinde - Zoll-Gewinde

Hebel zum Schalten der Leitspindelfunktionen

( Schaltscheiben zum Wählen der Gewindesteigungen und Vorschübe

|BJ Hebel zum Schalten der gewählten Gewindesteigungen und Vorschöbe

Hebel zum Einstellen der Hauptspindeldrehzahlen

il
^

^

^

<ä
^

^

0

©

^

tlj)

^

0

^

Hebel zum Schalten der Gewinde- und Vorschubbereiche

Olschauglas für Umlaufschmiereinrichtung in Spindelkasten u. Gewindekasten

Druckknopftafel mit Kontrollampe zum Ein- und Ausschalten des Motors

Drehzahlenschild

Anschlag für Längsbewegung des Bettschlittens

Spindelnase mir Mitnehmerscheibe und Körnerspitze

Handrad mit Skalenring für Planbewegung des Unterschiebers

Schraube mit Deckel zum Einstellen der Fallschneckenfeder und Oleinfüllung

Stahlhalter (Herzklaue)

Keilleiste zum Nachstellen der Schieberführung

Anschlag für Planbewegung des Unterschiebers

Kurbel mit Skalenring für Oberschieberbewegung

Bremsschraube an der Bettschlittenführung

Vordere Keillejste zum Nachstellen der Bettschlittenführung

Bettbahnabdeckung

(^ Zahnstange für Längsvorschub des Bettschlittens

© Klemmhebel für Reitstock-Pinole

® Klemmhebel für Reitstock

© Befestigungsschraube für Reitstock

© hfandrad für Pinolenbewegung

0 schinennummer

® Leits del

Zugspin

Schaltwetle

© Bohrungen für Istangen zum Transportieren der Drehbank

Schrauben zum Aus ten der Drehbank

Spanfangschale

Muttern zum Nachstellen d Mutterschloßführung

0 Hauptschalthebel mit @ geku It

Dlstandanzeiger am Schloßkasten

® Hebel zum Schalten des Mutterschlosse nd zum Umschalten der
Längsbewegung - Planbewegung

Fallschneckenhebel

Hebel für Vorschub-Wendegetriebe

Handrad für Bettschlittenbewegung

© Hauptschalthebel mit ©gekuppelt
/'

Hauptschalter

® Gewindeschild

Vorschubschild

^/
l

:d

Weitere Erläuterungen der hier nicht sichtbaren Einrichtungen und der Modelle L mit, stufenlosem Drehzahlgetriebe finden Sie bei den
Einzelabbildungen. Außerdem im Abschnitt 8 - Sonderausrüstungen

r^



f^r',^indeiUaste^ L2 U
l

• •

K2 K1
l

mm in

AI A2 0 ^ 81 ° B2

^.ewUidekewte^

Hebel |B|, (§1 und

zum Einstellen der Hauptspindeldreh-

zahlen nach dem Geschw. Schild 0
Geschw. Schild 0 Es bedeutet

v = Schnittgeschwindigkeit in m/min
0 = Drehdurchmesser (fertig) in mm
n = Drehzahl der Hauptspindel in

r*)/min

Hebel
zum Schalten der Gewindebereiche

Stellung 1: 1:1 von der Hauptspindel
abgeleitet

Stellung 2: Abhängig von Stellung des
Hebels |ffl|, von der Zwischenwelle ab-
geleitet

Hebel
zum Schalten der Vorschub- und Ge-

windebereiche

Stellung 1: 2,5 :1
Stellung 2: 1:1

Schaltscheiben |BI und

mit Ordnungsnummern zum Einstellen
der Gewinde und Vorschubwerte

m

1 in

^

Modul-Jt

DP

t:

Metrisches Gewinde

Steigung in mm

Zoll-Gwinde

in Gängen auf 1"

Modulgewinde
Steigung in Modul ji

Diametral-Pitch-Gewinde

in Gängen auf ji"

ScUo^aste^

^

51
^

Hebel |B|

Stellung 1: mm-Gewinde und Vor-
schübe

Stellung 2: Zoll-Gewinde

Hebel 1131

Hebel nach unten: Vorschübe und Ge-
windesteigungen ausgerückt
Hebel nach oben: Vorschübe und Ge-

windesteigungen eingeschaltet

Hebel IBI

Stellung 1 und 3: Leitspindel-Wende-
getriebe

Stellung 2: Vorschübe über Zugspindel

Umschalthebel ®

Stellungen von links nach rechts:

Längsgang - Plangang - Mutterschloß
geöffnet - Mutterschloß geschlossen

Fallschneckenhebel @

linke Stellung: eingeschaltet

rechte Stellung: ausgeschaltet

Hebel

Wendegetriebe für die Vorschub-
richtung

-s

I
-s
^
c

i
u

2

t
0

W
c

l
t-
<ü
-0
c

0

<ü
-a

-g
c:
<u
01
c

3

IU

0

t—
:3

1 AWV|mm/<

\W^[ in /O]

Wechselräderanordnung

entsprechend der
Schilder

Vorschub in mm

für 1 Umdrehung
des Werkstückes

Vorschub in

Zoll für 1 Umdrehung
des Werkstückes

Umkehren der

Bewegungsrichtung

D 16-10/4. 75



Maschinenlaufzeit t^ Schnittiefe a

n ip
^Ö -t CN

(U
0)
c

80
Jl

1
Q

6300
mm

2500
1600

1000
630

400
250

160
100

63

40
25

16

10

Il §§C39S^O(2~^^3.S3-S
•O l^>

CN
C2
~0

Drehzahl n
0000

^. 0^0tnonö'öt"or2
•^^^•—r^-T'o«^'—r^-'r'o

j

v
•a /

l

^r^^^^^^-"5
Durchmesser d

1) siehe Richtwerte für Schnittgeschwindigkeit VDF 8799

^

000
000
in ö n
0^ •^ CO

'4

mm/U

1,6

i i
0.63

0,4

0,25

0, 16

0,1
0,063

0,04

0,025

0,016

0,010

0,006

800

m/min

500

400

315

250

200

160

125

100
80

63
50

40

31, 5 ,
25 -i
20 ^

12,5-S
10
8

6,3

^r

0~ 0' 0~ 0
so in

CM

<n

~0
0 '° IT>.

CM
l 8

spez. Schnittkraft ks 2)
Ql

g
8
0000
\n o

^. 0
n CM CM -i-

g
0>I

CO s § §
in ^

10

n

>̂:ü
-^

^'
.

0^*<?^ s
.,Öul-ü-0" ~

0"'- ~-f

v

^
'^'

'0

'°./
^

^c^ ̂ ^^^^0° ^
Schnittgeschwindigkeit v

^.<?
'^
^̂

^

\n?

Df

Rechentafel

für

Dreharbeiten

ERMITTLUNG DER LAUFZEIT

Gegeben: Gesucht:
Werkstoff Drehzahl n

Drehdurchmesser d Maschinenlaufzeit »h
Vorschub s

Drehlänge l
Schnittgeschwindigkeit v 'l

th

<£
0

c

-5
t^

^
^

^

^bo
^0
^

^

^
^b
^0
^
Ik

^

^b
\

^>
<0

-Q
ü~

^ ^ ^9-'^

ANWENDUNGSBEISPIELE

ERMITTLUNG DER ANTRIEBSLEISTUNG

Gegeben: Gesucht:
Werkstoff Antrlebsleistung P
Vorschub s Schnittkraft F,

Schnittiefe a „-^
Schnittgeschwindigkeit v I)^>
spez. Schnittkraft kg2!

s
<N

01
c

3

Ji
a)

c

<

224

kW

56

28

14

7,1

3,55
L8

0,9
0,45

0,22

ERMITTLUNG DER ZERSPANUNGSLEISTUNG

Gegeben: Gesucht:
Werkstoff Schnittiefe a
Vorschub s

Antriebsleistung P
spez. Schnittkraftk, 21

^

sS-'J

.. <?"
Schnittgeschwindigkeit v '> _$'

i' /
^
t^

^

J
1_

v

[
-^

i&
^^

%.

2) stehe Richtwerte für spez. Schnlttkraft VDF 8789 3) ks-Werte bei Einstellwinkel 70° NachdruA nicht gestatte! VDF 8700

76.04



Spez. Schnittkraft kg N/mm2 bei Vorschub s mm/U und Einstellwinkel %Festigk-

Werkstoff ^Nj^ ^ 0,̂ 3 ̂ ^ ̂  ^ ^ ^ 0^6 ̂  ^ 0^25 ̂ ^ ̂ „ ^4 ^^ ̂ ^ 0^63 ̂ „ ^ ^ ^ ^ ^ ̂  ^ ^ ^
St 42 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 2870 2830 2780 2650 2620 2580 2470 2440 2400 2300 2270 2220 2130 2110 2080 1990 1970 1940 1870 1850

St 70 720 5680 5260 5150 4980 4610 4500 4350 4010 3920 3800 3500 3410 3300 3060 2990 2900 267p 2600 2520 2310 2260 2190 2030 1980 1920 1780 1750

C45.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

C60. 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

16MnCr5 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

18 Cr Ni6 630 5680 5260 5150 4980 4610 4510 4350 4015 3920 3800 3505 3410 3300 3070 3000 2900 2665 2590 2520 2315 2260 2190 2025 1980 1920 1785 1750

34 Cr Mo 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

42 Cr Mo 4 730 5450 5100 5000 4880 4580 45.00 4370 4080 4000 3890 3620 3550 3450 3220 3150 3060 2860 2800 2720 2550 2500 2430 2280 2240 2180 2040 2000

5QCrV4 600 5000 4S50 4560 4440 4170 4100 3980 3690 3610 3500 3260 3190 3100 2880'.2820 2730 2550 2500 2430 2270 2220 2160 2020 1980 1920 1800 1760

E C Mo 80 690 ; 3880 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.-CrNi 850...1000. 4530 4^70 4200 4100 3870 3800 3710 3440 3450 3380 3200 3150 3080 290Q 2850 2780 2640 2600 2550 2420 ?380 2330 2210 2180 2140 2030 2000

Cr Mo u. a. leg. St. .4000... 1400 4780 4520 4450 4350 4120 4050 3960 3760 3700 36.IO 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 2360 2270 2240

l^ri-Hartstahl «600 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

Hartguß 46HRC 3720 3550 3500 3420 3240 3190 3130 2990 2940 28802'730 2680 2620 2480 2450 2400 2280 2240 2200 2090 2060 2020 1930 1900 1860 1770 1750
GS-45 300... 500 2720 2590 2560 2510 2390 2360 2320 2210 2180 2140 2030 2000 1.960 1890 1860 1820 1740 1720 1690 1620 1600 1580 15.10 1500 1480 1410 1400

GS-52 .. - . 5QÖ... 700 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

GG-1'5 ; 200HB 1800 1700 1670 1630 1530 1510 1480 1390 1370 1340 1270 1250 1220 1160 1140 1120 1050 1040 102.0 ... 960 950 930 880 870 850 81. 0 800

GG-25 200... 250 HB 2570 2410 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 1^00' 1180 1110 1100 1080 1010 1000

.. Gußbronze ' 3010 2860 2820 2760 2630 2600 2550 2430 2400 2360 2270 2240 2200 2090 2060 2030 1950 1920 189.0 1820 ', 800 1780 1710 1700 1680 1610 1600

Rotguß 1360 1270 1250 1^220 1140 1120 1090 1020 1000 ' 980 910 900 880 810 800 780 720 710 700 660 650 640 610 600 590 .570 560

Messing 200... 250HB 1380 1310 1300 1260 1210 1200 1180 1110 1100 1080 1010 1000 980 930 920 900 860 850 840 790 780 770 720 710 700 680 670

AI-Guß 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. 490 475 470 455 435 430 420 405 400 390 365 360 350 335 330 320 305 300 300 285 280 280 265 260 250 250 250

i
s

s
g

l
g
5-
0

t

o6

1

Richtwerte abgeleitet aus Versuchswerten von Prof. Dr. -lng. O. Kienzle undAWF 158 VDF 8789

Werkstoff

St 50
C 35

St 60
C 45

St 70
C 60

Festigkeit OB
N/mm2

bzw Härte

500... 600

600... ..700

700... 850

Mn, CrNi-,
CrMo- und
andere legierte
Stähle

GG-15
GG-25

GGG-60

Hartguß

Gußbronze
DIN 1705

Rotguß
DIN 1 705

Messing
DIN 1709

AI-Guß
DIN 1725

Mag. -Leg.
DIN'1729

700... 850

850... 1000

250 HB

200 HB

450 HB

80... 120 HB

300... 420

Schneid-
Werkzeug3)

W

W

W

L

W

W

W

W

W

HM
HSS

HM
Keramik

HM
HSS

,HM
Keramik

HM

HSS.
HM
Keramik

HM

HSS
HM
Keramik

HM

HSS
HM
Keramik

HM

HSS
HM
Keramik

HM
HSS

HM
Keramik

HM

HSS
HM
Keramik

HM
HSS
HM
HSS
HM

HSS
HM
HSS

HM
HSS

0,063
45° 70° 90°
224 212 200

212 200 190

180 170 160

180 170 160

140 132 125

95' 90 85

0,1
45° 70°
200 190

475 450

560
190 180

400 375

500

160 1.50

315 300

450

160 150

315 300
450

125 118

190 180

400
85 80

212 200

450

Schnittgeschwindigkeit v m/min bei Vorschub s mm/U
0,4 0,63

45° 70° 90° 45° 70°90° 45°
180 180

45

425 400

170 170
35,5

355 335

140 140

28

280 265

140 140

25
280 265

112 100

20
170 150

75 75

28

190 180

0, 16
70°
170

31,5

375
500

160
25

315

450
132

20

250

400

132

18

250

400

95

'14

140

355

71

22,4

170

400

90°
160

28

355

150

22,4

300

125

18

236

125

16

236

90

12,5

132

67

20

160

0,25
45° 70° 90°
160 150 140

35,5 25

335 315

450
150 140

28 20

22,4

300

132

18

280 265 250

400

125 118 112

18

132 125 125 118

20 18 25 18

265 250 236 224
355

112

20

25 16

140

28
280

400
132 125 118 118

25 18 16 20 14

236 224 212 200 190

355. 315

106 100 95 95 90

20 14 12,5 16 11,2

undEinstellwinkelx1) 2)

1 1, 6 2,5
90° 45° 70° 90° 45° 70° 90° 45° 70° 90°

112 112 106 100 100 95 !90

16 20 14 12,5 16 11, 2 10 12, 5 9 8

212 200 190 180

106 106 100 95

12,5 16 11, 2 10 12,5 9

180 170 '160 150

8 10 7, 1 6,3

224 212 200 .

355

125

20

118 112

14 12,5

190 180. 170

315

106 100 95

224 212 200

355

90 85 80

16

118

11,2 10

112 106

315

67 63

20 16

60
14

150 140 132

355

16

190

315
71 67
12,5 9

95 90

280

60 56

14

11, 2 10

160 150
280

95 90

12,5 9
180 170 160 150

63

85

53

'11, 2 10

125 118 112 106

315

280
63 60

10 7,1

75 71

250

53 5C

11 9

85 85 80 75

10 12,5 9 8 10

140 132 125 118

185 85 80 75

811 8 7 9

140 132 125 118

56 56 53 50

6,3 8 5,6 5 7,1

67 60 56 53

7, 1 6, 3 8 5,6 5

6, 3 5,6 7,5 5 4,5

4,5 5,6 4 3,6

100

280

47,5 47, 5 45 42,5 42, 5 40 37,5

8 9 7, 1 6,3 7,5 6 5,3 6

95 90 85 80

19 18 17

125

315 300 280

425 400 375

500 475 450

250 236 224

125 118 112

1600 500 1400

850 800 750

170 160 150 140 132 125 118 112 106 100 95 90 85 80 75 71 67 63

560 500 450 400 355

17 16 15 15 14 13, 2 13, 2 12,5 11,8 11,8 11, 2 10,6 10,6 10 9,5 9 8,5 8

112

26,5 25

100

280 265 250 250 236

53 50

400 375. 355 355 335

75 71

475 450 425 450 425

106

190

85

112

224 212 200 200

100 95 75 71

400 1320 250 1250 1180

800 750 710 750 710

23,6

224

47,5

315

67

400

100

180

67

1120

670

21,2 20
90

224 212

47,5 45

335 315

63 60

400 375

90 85

180 170

56 53

120 1060

670 630

19 17 16

80

200 200 190
42,5 42,5 40

300 300 280

5056 47,5

15 13,2 12,5 11,8 10,6 10
71

180 180 170 160 160 150

37,5 37,5 35,5 33,5 31, 5 30

265 265 250 236 250 236
37,5 35,5 31,5 30

9,5

355 355 335

63
150

80 67

160 160

40

335

50

140

315 300

47,5 45

132 125

300 280

140

za

224

28
265

140

28

23.6

28
280

7,5 7,1

132 125

26,5 25

224 212

26,5 25

265 250

50 42,5 40

1000 1000 . 950

600 630 600

37,5 31,5 30

900 900 850

560 600 560

28

800
530

37,5 35, 5 33,5 26,5 25 23,6

125 118 112 118 112 106 100

25 23,6 22,4

800 750 710 710 670 630 630

600 560 530 560 530 500 530

4,25

25 23,6 22,4

25 23,6 22,4

1) Die eingetragenen Werts gelten für Spantiefe a bis 2, 24 mm. Ober 2,24 bis 7,1 mm sind die Werte um 1 Stufe der Reihe R 10 um angenähert 20% und Ober 7, 1 bis 22, 4 mm um 1 Stufe der Reihe R' 5 angenähert 40% zu kurzen.

2) Die Werte v nfüsaen beim Abdrehan Binar Kruste, Gußhaut oder bei Sandein Schlüssen um 30... 50% verringert werden.

3) Die Standzeit'T beträgt für gelötete DrehmeiBel (L) aus HM - 240 min;aus H88 - 60 min
für Wendeschneidplatten (W) aus HM und Keramik = 15 min.

95 90

600 560

500 475

VDF 8799
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Druckschraube

Kabelanschluß

• Steinschraube M24x320DIN5292>
für Modelle :^2D. 48D, D ̂ 20. D^80, D 530 ^ U U i-UZ. ^ Druckplatte 80x20xiso2)

D

Steinschrauben erst nach dem Aufstellen vergießen.
Wenn auf Fundament. Mindesttiefe 400mm. Maschinengesamtgewicht v
Fundament kann auch als durchgehender Sockel (einschließlich elektrische Ausrüstung)
ausgeführt werden.

080
(590)

fürKo iereinrichtun (Unrund)

7200

480 fürFuHmotor

86-0

/

für Ko iereinrichtun (Rund)

für Kegellineal
500 500 500-

250
(190)

770
!f00]

/
/

7280

70

365.

240

85-0 720 586 120.

1
^1.
720

Drehmitte

1700

132
/

278

Anbauschaltschrank
oder Klemmenkasten
(bei freistehendem Schalt-
schrank: Klemmenkasten,
Maße in Klammern )

675
(^601

90. 745,

525

727

580,

585

Platz bedarf zu m Ausbau

der Plan Spindel

200 Platzbedarf zum

Ausbau der Wellen

B

606-

600

Bedienungsseife
Plaf-zbedarf bei Eil an

(ab 2500Drehlänge)

250

70

/

740

°.o
0&
o c?

»°,°
°ö
°0°
0°

60

6EBR. BOEHRINGER GMBH
GÜPPINGEN

Dreh länge11
500
750
woo
7250
7500
2000
2500
3000
3500

Gez. : Grämlich

Gepr. ^^f

A

1190

7440

7440

7940

7540

2440

2940

5440

3940

Tag: 27. 8 75

s c

507

907

H57

7407

907

1157

2157

2407

00. 1024 3001-02

D

2530

2780

3020

3280

3520

4020

4520

5020

5520

1) siehe Auftragsbestätigung
2) bei Maschinenausrüstun nicht enthalten

Anzahl der
Steinschrauben

6

6

6

8

8

10

10

Drucl<schraube

Druck iatte

C7 " C>0
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Die Drehbank jz^Hällt in ...

Ja, so geht es, wenn beim Transport der Dreh-

bank die Seile nicht vorschriftsmäßig ange-

bracht sind. Doch Ihnen kann das nicht pas-

sieren, wenn Sie Ihre Maschine genau so auf-

hängen, 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 müssen, daß die eingehängten Seite nicht

abgleiten können. Außerdem müssen minde-

stens 2 Seile mit den Schlaufen am Kranhaken

eingehängt sein.

Damit Hebel und Wellen nicht beschädigt wer-

den, stützt man die Seile gegen das Bett durch

Holzklötze ab. Beim Herablassen der Maschine

bitte nicht zu hart aufsetzen. Wir haben es mit

einer Präzisionsmaschine zu tun, die uns gute

Arbeit leisten soll.

Alle Drehbänke mit 2 und 3 Füßen werden so

am Kran aufgehängt, wie es die Skizze zeigt.

Gewicht: ^ / kg

D 21-10/10. 70
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Wenn Sie Ihre Drehbank zum erstenmal sehen,

schimpfen Sie bitte nicht über die schmutzige,

braune Schicht, mit der alle blanken Teile über-

zogen sind. Mit etwas Waschpetroleum oder

Putzöl läßt sich dieses Rostschutzmittel leicht ent-

fernen. Gehen Sre bitte nie mit einer Stahlbürste

oder mit dem Schaber an die Maschine, das täte

ihr wirklich nicht gut. Auch Benzin ist nicht das

Richtige. Brennbare Dämpfe können in die Räume

für die elektrischen Geräte eindringen und dort

durch einen Schaltfunken entzündet werden.

Und noch etwas. Setzen Sielhre Maschine keinem

zu starken Temperaturwechsel aus. Es bildet sich

sonst in den Getriebekästen Kondenswasser,

das, solange die Drehbank nicht abgeschmiert

ist, Schaden anrichten kann.

^•r
„^-•\

^"^

i'



Bitumen
A -^ ^

Abdeckung

>t
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2. 3 Aufsteiüh. dee. IfeeU&c^k

Holzverkleidung

f ^ /,

'Flur

Unter 1.5 dieses Handbuches haben Sie sicher

schon den Fundament-plan bemerkt und den

Platz für die Maschine entsprechend vorbereitet.

Achten Sie bitte darauf, daß 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 Längsrichtung auf die

gerade Bettführungsbahn und in Querrichtung

auf den Unterschieber gelegt wird. Die Messun-

gen müssen über jedem Bettfuß durchgeführt

werden. Auf beiden Seiten eines jeden Bettfußes

befinden sich neben der Bohrung für die Stein-

schraube zwei Sechskantschrauben zum Aus-

richten. Diese verstellen Sie so, daß die Bet+füh-

rungsbahnen genau horizontal verlaufen.

Dann kann die Maschine mit Bitumen* (DIN 1995)

untergossen werden. Dabei bitte folgender-

maßen zu verfahren:

1. Bodenfläche sauber reinigen und mit

Innertol bestreichen.

2. Holz bzw. Blechrahmen zum Eingießen

von Bitumen vorbereiten.

3. Bitumen gut erhitzen (je nach Fabrikat

ca. 160 bis 180° C) und rasch einlaufen

lassen.

4. Erstarren lassen (ca. 24 Stunden).

Anschließend überprüfen Sie nochmals den

Stand der Maschine.

Bei dieser Art der Befestigung kann die Ma-

schine auch in Stockwerken, ohneSteinschrauben,

aufgestellt werden.

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

D 23.24^0 C 1
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=-RST

In der Normalausführung ist der Schaltschrank
am Reitstockende des Bettes befestigt, Wird bei
Zusatzeinrichtungen ein Freistehen des Schalt-
schrankes erforderlich, so ist am Bettende nur
ein Klemmenkasten für die Kabelverbindungen
vorgesehen.

Der Anschluß der Maschine erfolgt am besten
in folgender Reihenfolge:

1. Prüfen, ob die auf dem Leistungsschild des
Schaltschrankes angegebene Betriebsspan-
nung und Nennfrequenz mit den Werten des
Netzes übereinstimmen.

2. Hauptschalter auf 0 stellen und Schaltschrank
öffnen. Hier sind die Unterlagen der elektri-
sehen Ausrüstung zu finden.

3. Zuleitung zum Schaltschrank am Netzab-
gang mit trägen Schmelzsicherungen ent-
sprechend der gesamten Leistungsaufnahme
der Maschine absichern.

bezeichnete4. Schutzleiter an die
Klemme anschließen.

5. Die Phasen des Netzkabels in der Drehfeld-

folge an die Klemmen RST anschließen und
wenn vorhanden, den Mp-Leiter an die mit
Mp bezeichnete Klemmen. Bei fehlendem
Mp-Leiter müssen die Klemmen -^-
und Mp mit einer Brücke verbunden werden.

6. Bei freistehendem Schaltschrank sind die An-
Schlüsse zum Klemmenkasten entsprechend
den Bezeichnungen herzustellen.

7. Sicherungsautomaten bzw. Motorschutz-
Schalter einschalten und Schaltschrank schlie-
ßen. DerSchaltschrankschlüssel ist aus Sicher-
heitsgründen vom Elektriker zu verwahren.

Laufen alle Motoren der Maschine in falscher

Drehrichtung, dann müssen 2 Phasen der Zu-
leitung RST zum Schaltschrank umgepolt wer-
den. Ist die Maschine noch nichtabgeschmiert,
bitte den Hauptmotor nur ganz kurz laufen
lassen.

Prüfen Sie beim Einschalten ob der Motor in

Pfeilrichtung läuft.

D 24-10/10. 70
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Ich habe großen Appetit!

2. 5 S^M; ̂  7^ ̂ A^ Dee^6a^k

»w» 7. %^ eü^cü^iw^ • •,

. . . muß sie gut geschmiert werden. Unter 3 fin-

den Sie einen Schmierplan und alleAngaben,die

für die Maschinenpflege wichtig sind.

Nun prüfen Sie all^ Schalteinrichtungen auf

leichte Gängigkeit und stellen die gewünschten

Drehzahl-und Vorschubwert-e ein.

Dann kann es losgehen:

Hauptschalter ® von 0 auf l

drücken, Signallampe

Wir liefern unsere Drehbänke ohne Olfüllung.

Daher bitte vor Inbetriebnahme Abschnitt 3

beachten.

Achtung!

Bei Maschinen 42 L und 48 L vor Inbetriebnahme

Abschnitte Olgetriebe, beachten.

leuchtetDrucktaste

auf

Schalthebel © oder® einrücken.

Wir haben alle Getriebe auf unseren Prüfstän-

den einlaufen lassen. Sie können also die Ma-

schine von Anfang an voll in Ihrer Fertigung

einsetzen.

^

-VV( -©

..... ?....

D 25-10/10. 70
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Hier will sich jemand die Maschinenpflege leicht

machen. Sehen Sie, wie sich Späne 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 bemüht,

alle Voraussetzungen zu schaffen, daß Sie viele

Jahre lang mit Ihrer VDF-Drehbank gute Arbeit

leisten können. Deshalb pflegen Sie Ihre Ma-

schine bitte planmäßig.

Regelmäßig abschmieren und 01 we(*hsetn.

Möglichst keine verschiedenen 01- bzw.

Fettfabrikate nebeneinander verwenden

oder mischen.

Schmiernippel,01schrauben und Oldeckel

vor dem Schmieren säubern, damit kein

Schmutz in die ölräume gelangt.

Zugwelle, Schaltwelle und vor Gebrauch

auch die Leitspindel säubern und leicht

einölen, weil besonders beim Drehen

von Grauguß und Messing Freßgefahr

besteht.

Reinigen nur mit Lappen, nicht mit Putz-

wolle.

Zum Auswaschen der Getriebekästen nur

Betriebsöl verwenden, nie leicht ver-

gasende oder ätzende Flüssigkeiten.

Und von Zeit zu Zeit- sorgen Sie bitte auch

für einen neuen Anstrich der Maschine,

denn die Farbe dient nicht nur der Schön-

heit sondern auch zum Schutz.

Allgemein gelten die Richtlinien nach VDI 3011 und DIN 8659.

D 31-32/10 C1
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Q Verteilerbtech

Q Ölleitung zur Lamellenkupplung

Q Ölleitung zur Bremse

Q Olrinne im Spindelkasten

® Olpumpe

Olrinne im Gewindekasten

Olrücklauf

® Ölleitung zum Wechsetrad-
bolzen .

Magnetfilter

® Ansaugrohr

Olstandanzeiger

Siebfeinfilter
»i»'

Q Olablaßschraube



Die Getriebeteile und Lager im Hauptspindelge-

triebe, Gewindeget-riebe und Wechselräderge-

triebe werden von einer selbsttätig arbeitenden

UmJaufschmiereinrichtung mit 01 versorgt. Die

direkt mit der Antriebswelle gekuppelte Zahn-

radölpumpe ® fördert das 01 aus dem Sam-

melbehälterim Wechselräderkasten und drückt

es in das Verteilerblech 0. Die Schmiereinrich-

tung arbeitet also solange, wie der Antriebs-

motor läuft.

Etwa 2 Minuten nach Einschalten des Motors er-

scheint im ölschauglas ein Olsfrahl, der an-

zeigt, daß die Schmiereinrichtung funktioniert.

Vom Verteilerblech tropft 01 auf einen Teil der

Schmierstellen direkt herab oder läuft durch Lei-

tungen zu den anderen Schmierstellen, z. B. den

Lamellenkupplungen auf der Antriebswelle,

oder über die Olrinne 0 zu den Hauptspindel-

Lagern und zur Hauptspindel-Bremse.

Das im Olschauglas erscheinende öl fließt

in die Rinne ® im Gewindekasten.

Zum Wechselradbolzen gelangt das Schmieröl

durch den elastischen Schlauch ®.

Bevor das öl wieder angesaugt wird, durchläuft

es ein Siebfeinfilter ® und ein schrägliegendes

Absetzbecken mit 3-fachem Magnetfilf-er

Zum Ölwechsel brauchen Sie nur die Olablaß-

schraube ® zu öfFnen, um das ganze Altöl ab-

laufen zu lassen.

DieGetriebekästen sind möglichst bei jedem 01-

Wechsel zu reinigen. Dazu empfehlen wir frisches

01 zu verwenden und solange durchzuspülen,

bis der angesammelte Schmutz beseitigt ist.

Zweckmäßigerweise führen Sie den Ölwechsel

und somit die Reinigung unmittelbar nach dem

Abstellen der betriebswarmen Maschine durch,

da dann noch alleSchwebeteilchen in Bewegung

sind und derHauptteil der Verunreinigung gleich

mit abfließt.

Das Siebfeinfilter und das Absetzbecken mit

Magnetfiltern müssen zum Reinigen herausge-

nommen werden.

Gereinigt werden diese Teile durch Abspülen im

Waschbenzin, wobei anhaftende Rückstände mit

einer weichen Bürste zu entfernen sind.

Nach dem Reinigen sind wieder ca. 13 Liter

frisches 01 in den Behälter im Wechselräder-

kästen einzufüllen.

Prüfen Sie täglich vor Arbeitsbeginn den Olstand

im Ölbehälter. Wenn das 01 bei stillstehender

Maschine im Olsf-andsanzeiger nicht mehr

sichtbar ist, dann muß nachgefüllt werden.

Läuft die Drehmaschine, dann sinkt der Olstand

im Behälter,da ehva ein bis zwei LiterOI ständig

im Umlauf sind. Es ist also kein Grund zum

Nachfüllen vorhanden.

Bitte gießen Sie das 01 immer über das Siebfein-

fllter © in den Ölbehälter und nicht direkt in

den Spindelkasten.

Beim Einlaufen der Drehbank den ersten 01-

Wechsel nach 500 Betriebsstunden, den zweiten

nach weiteren 500 Betriebsstunden vornehmen.

Später genügt es, wenn das 01 jeweils nach 2000

Betriebsstunden erneuert wird.

Zum Reinigen der Getriebekästen keine Putz-

wolle verwenden! Es lösen sich leicht Fasern,

die dann die Leitungen und die Pumpe ver-

stopfen.

Auf keinen Fall mit Benzin spülen! .f" '^ ^
^\.

EXPLOSIONSGEFAHR! •.. w^^~\^

Fortsetzung zu D 32 - 10/10. 70
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Olverteilerrinne

Q Olsammelbehälter
r Ölleitung zur vorderen Bettgleitbahn

0 Ölleitung zur hinteren Bettgleitbahn

Mutterschloß-Schmierung

0 Olpumpe

® Olablaßschraube

Oteinfüllung

Olstandanzeiger

Die Olpumpe 0 im Schloßkasten wird durch die Handradwelle angetrieben. Sie versorgt alle Ge-
triebeteile, Lagerstellen, die Leitspindelmutter und die Bettgleitbahnen des Schlittens mit 01. Im Schloß-
kästen kontrollieren Sie nur den Olstand. Die Umlaufschmiereinrichtung ist solange in Tätigkeit, wie

der Bettschlitten bewegt wird. Die Leitspindelschmierung setzt erst ein, wenn dasMutterschloß ge-
schlössen 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 Bettschtitten eingebauten Olsammelbehälter

wieder mit 01 füllen kann.
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Unter der Ablageplat+e auf dem Reitstock be-

findet sich ein Ölbehälter. Von hier aus werden

über Dochte die Gleitführungen der Pinote, die

Spindel und^die Spindellager geschmiert. Der

Olvorrat reicht bei ständiger Benutzung des

Reitstocks ca. 50 Betriebsstunden. Denken Sie

bitte daran, immer rechtzeitig DI nachzufüllen.

Bei längeren Arbeitspausen (über das Wochen-

ende und dergl.) bitte die Pinole ganz zurück-

drehen, damit die Dauerschmierung unter-

brachen wird.

4»-
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0

H

L

pro anno

360 x

52 x

2x

No.
1-2
3

4-5
6

7

8

0
^25 cSt 50 °C

==3,5 E 50 °C

%200 SUS 100°F

cm-

1

4

1500
13000

in-

0.06

0,24

0,24
-2-

90
800

^

T;

Zum Schmieren derSpindelmutter im Oberschieber (Schmierstetle Nr 1) unbedingt Oberschieber

und Drehteil vorne bündig stellen.

D 35/10-10. 72



3. 6 SelMMßdaheSü
Als Anhalt für die Auswahl der Schmiermittel haben wir Ihnen folgende Aufstellungangefertigt: Falls

Sie Ihre Schmiermittel von einer hier nicht aufgeführten Firma beziehen wollen, verlangen Sie bitte

entsprechende Markenschmiermittel mit gleichen physikalischen Eigenschaften.

Herstellerfirma: öl: Fett:

BP BENZIN- UND
PETROLEUM-GMBH
Hamburg

ENERGOL HP 15
(3, 5 E)

ENERGREASE RBB 2

ARAL AG
Bochum

ARAL GEL K
(3, 8 E)

ARAL Fett HL 2

CHEVRON
ERDOEL DEUTSCH-
LANDGMBH
Hannover

HYDRAULIC OIL 11
(3, 9 E)

DURA-LITHGRAESE 2

DEUTSCHE CASTROL
VERTRIEBS-GMBH
Hamburg

HYSPIN 80
(3, 76 E)

SPHEEROL AP 2

DEUTSCHE SHELL AG
Hamburg

SHELL TellusOel 127
(3, 5 E)

SHELL ALVANIA Fett 3

ESSO AG
Hamburg

ESSTIC 45
(3, 5 E)

BEACON 2

RUDOLF FUCHS
MINERALÖLWERK,
Mannheim

RENOLIN MR 10
(3, 6 E)

RENOLIN FK 140

MOBIL 01 L AG
hlamburg

MOBIL D. T. E. OIL MEDIUM
(3, 9 E)

MOBILUX 2

TEXACO
Hamburg

TEXACO REGAL OIL B R&O
(-3, 3 E)

TEXACO REGAL
STARFALK 2

36/10-5. 70

Die Reihenfolge der aufgeführten Firmen bedeutet keine Rangord-
nung nach der besonderen Eignung der Schmiermittel.
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l-IX Bezeichnung der Getriebewellen

Rücklaufrad

Kraftfluß des Hauptspindelantriebes

12 niedere Drehzahlen über Räder

12 hohe Drehzahlen über Rädter

Kraftfluß des Vorschubantriebes

Vorschübe und Gewindesteigungen
von der Hauptspindel abgeleitet

Vorschübe und Gewindesteigungen
von Zwisch&nwelle abgeleitet

Hebel @ oder@
2 Rücklaufkupplung

Vorlaufkupplung

Zweiradblock zur Drehzahlwahl; Hebe)

Elektromagn. Bremse

Dreiradblock zur Drehzahlwahl; Hebe^j
Vorgelege 16:1, 4:1, 1:1; Kurvenschaltung
durch Hebel

Umschaltgetriebe zum Schalten der Gewinde-
bereiche; Hebel

Umschaltgetriebe zum Schalten der Vorschub-
und Gewindebereiche; h-lebel

D 41-10/4. 75
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Mit den Hebeln |3|, |§| und |ffl) am Spindelkasten

stellen Sie die Drehzahlen der Hauptspindel ein.

Wie Sie wissen, wird die günstigste Schnittge-

schwindigkeit durch den Werkstoff des Arbeits-

Stückes und durch das Werkzeug bestimmt.

Diese Schnittgeschwindigkeit-und derDrehdurch-

messer (Fertigdurchmesser) müssen als Grund-

werte für die Wahl der Drehzahl bekannt sein.

Sie können dann aus dem DrehzahlenschildQ

die richtige Drehzahl ablesen (siehe auch Ab-

schnitt 1.7, Rechentafel für Dreharbeiten). Nun

müssen die drei Hebel so zueinander eingestellt

werden, daß diese Drehzahl von den vier Linien

im Fenster des Dreihebelschaltwerkes umrahmt

wird.

Verstellen Sie diese Hebel im Stillstand. Damit

schonen Sie das Getriebe Ihrer Drehbank. Bitte

immer zügig durchschalfen, damit die Schiebe-

räder auf ihrer ganzen Breite greifen. Auf kei-

nen Fall einen Schalthebel zwischen zwei Stel-

lungen stehen lassen. Das Getriebe wird sonst

beschädigt. Sollte Ihnen einmal das Durchschal-

ten nicht gelingen, dann Motor sofort ab-

schalten. %s§

D 42-10/10. 70



GESCHWINDIGKEITSSCHILD

Hauptspindeldrehzahlen von 11, 2 bis 2240 U/min

56
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63

7t 90 fl2

^

IAO ISO 22A 280 355
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Sehen Sie — so kann es gehen, wenn Sie in l

Fahrt versuchen, den Rückwärtsgang ftf u-

schalten. Dem Auto hier ist es nicht gut

men und Ihrer VDF-Drehbank dürfte das

liche Umschalten von Vor- auf Rücklauf auch

nicht zuträglich sein; also Maschine auslauten

lassen und nie ruckartig, sondern zügig schalten.

Sie können, je nach Bedarf, zum Einschalten der

Hauptspindeldrehung Hebel © oder ® be-
nutzen. Hebel erst nach links drücken und

dann die eigentliche Schaltbewegung ausführen.

Auf diese Weise sind beide Hebel gegen un-

beabsichtigtes Schalten gesichert. Sie sind so

gekuppelt, daß Hebel ® alle Bewegungen mit-

macht, die Sie mit Hebel © ausführen und um-

gekehrt.

Qy^

\^



4t. 4c Hau^Mtdei fnit WiÜvdayecw^

M 6x0, 75

M5M4 M3M2

Die Wälzlager werden von uns so eingestellt,

daß sie normalerweise nicht nachgestelltwerden

müssen. Können Sie kein sauberes Drehbild

mehr erzielen oder fängt die Maschine an zu

rattern, dann schauen Sie bitte zunächst im Ab-

schnitt9. 2 nach, wo Fehlerquellen zu suchen sind.

Erst wenn alle übrigen Fehler beseitigt sind,

kommtein Nachstellen derHauptspindellagerung

in Betracht. Hierfür wenden Sie sich am besten

an den nächsten VDF-Kundendienst. Sollte die-

ses nicht möglich sein, dann gehen Sie selbst an

das Nachstellen und achten bitte darauf, daß es

sich bei der Hauptspindellagerung um Genauig-

keits-Wälzlager handelt, die unsachgemäße Be-

Handlung nicht ohne Schaden ertragen.

Beschränken Sie sich bitte zunächst grundsätz-

lich auf die Nachstellung des vorderen Lagers.

Im Bedarfsfall stellen Sie die Lager wie folgt

nach:

1. Mutter M 3 lösen.

2. Olinjektor am Spindelkopf ansetzen*.

Die Bohrung hat das Gewinde M 6x0, 75

Da derOlinjektor miteinemAnschlußgewinde

R 3/a" versehen ist, müssen Sie einen ent-

sprechenden Reduziernippel einsetzen. Der

mit dem Injektor erzeugte Öldruck weitet den

Innenring des Lagers etwas auf und verringert

so die Reibung zwischen Lager und Haupt-

Spindel.

3. Mit dem Olinjektor 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 lösen, mit mäßiger Spann-

kraft anzi :'-. c n und durch Mutter M3 kontern.

Hat die Hauptspindel darüber hinaus zu viel

axiales Spiel (siehe Messung 7 der Abnahme-

bedingungen DIN 8606 bzw. DIN 8605), dann

kann durch Nachstellen der Muttern M 5 und

M4 dieses Spiel verringert werden.

Der Olinjektor kann von der Firma SKF Kugellager-Fabriken Gmbh) Schweinfurf unter der Best. -Nr. 226270 bezogen werden.

D 44-10/4. 75



Der Spindelkopf nach DIN 55022 hat zur Zen-

trierung der Spannmittel einen Kurzkegel 1:4 ̂ .
Die Bajonettscheibe wird mit 2 Schrauben

gehalten, auf denen auch die Anschlagbuchsen

® sitzen, die den Hub der Scheibe begrenzen.

Mit den Bundmuttern auf den Stehbolzen

wird das Spannmittel so fest gegen Kegel und

Planfläche des Spindelkopfes gezogen, daß ein

Verdrehen oder Lockern des Spannmit+els auch

bei schweren Schnitten ausgeschlossen ist

/<
{ l

-<-•
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Vorlaufkupplung

Rücklaufkupplung

Ring. Index.
muttern Stift

Il II

Il

Die beiden Hauptschalthebel ® und © wirken

mechanisch auf zwei Lamellenkupplungen der

Welle t. 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

(Rücklaufkupplung)

Hauptschalter^ auf 0 stellen

Unteren Deckel an der hinteren Spindelkasten-

seife abnehmen

Hebe!® oder® nach oben auf Rücklauf funten

auf Vorlaut)

Index-Stift drücken

Ringmutter der Vorlaufkupplung (Rücklaufkupp-

/ung) mit Stift eine Teilung weiterdrehen, bis

Index-Stift einrastet

Beim Wiederaufsetzen des Deckels Schaltung

des Hebels W in Eingriff bringen und Deckel mit

Dichtungsmasse abdichten.

D 45-46-47/10 C 1
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^

^

».

17

mm-Gewinde und Vor-

schübe

Zollgewinde

XIII-XIX Bezeichnung der Getriebev/ellen

Umschaltgetriebe mm-Gewinde — Zollgewinde; Hebel

in Verbin-Grundgetriebeschaltung; Schaltscheibe

düng mit Hebel j^

Vorgelegeschaltung; Schaltscheibe

Wendegetriebe für die Leitspindel; Hebel

Leitspindel

Zugspindel

D 51. 52/10



5. 27 Sckatl^ dw ̂ (w^u^ca^

. c"n)

Zum Einstellen der Vorschubwerte stellen Sie

zuerst Hebel ̂  auf 2 (Mitte) und Hebel §|
auf 1 (nach links).
Die Größe der Vorschübe finden Sie auf dem
Vorschubschild an der Maschine und außerdem
in der Vorschubtabelle unter 5.23 dieses Hand-

buches, in der sämtliche schaltbaren Vorschub-
werte enthalten sind. Wie die einzelnen Hebel

am Spindelkasten und die Schalf-scheiben und
Hebel am Gewindekasten zu stellen sind, er-

sehen Sie dort ebenfalls.

Während dieSchaltscheibe frei drehbar ist
muß zum Einstellen der Schaltscheibe @ der
Schalthebel M auf 0 (nach unten) stehen. Nach

dem Einstellen wird Hebel ^ nach oben in

die Stellung I geschaltet, wodurch die Schiebe -

räder wieder in Eingriff gebracht werden. Beim

Stillstand des Getriebes ist das Ineinanderglei-

ten der Zähne erschwert.

Solange Hebel auf 1 (nach rechts) steht,
können alleVorschubschaltungen bei laufender

Maschine ausgeführt werden. Steht der Hebel

auf 2 (nach links), dann ist es besser, wenn

Sie bei Drehzahlen über 450 U/min. während

des Auslaufens der Maschine schalten (Nach-

lauf nach Ausrücken des Hebels ® oder ® ).
Im Drehzahlenbereich oberhalb 560 U/min.

wählen Sie den Vorschub möglichst so, daß

Hebel M auf 1 (nach rechts) steht
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5. 23 \/öwe^uUa6eUe.

H

L

K

WA ["""/O]

län s
0045
005
0056
0063
0071
008
009
01
0112
0125
014
016
018
02
0224
025
028
0315
0355
04
045
05
056
063
0,71
08
09
1

1 12
1 25
14
1 6
1 8
2

224
25
28
315
3,55
4

45
5

56'
63
71
8

9

10
112
125
14
16
18
20
22,4
25

beliebi
1 2
1 1

10
n

13
14

3 3
1 2
beliebi

2

1

2

2

2

2

1

1

2

1

2

2

24
26
9

4

10
n

13
14
16
19
20
21
23
24
26
29
40
41
43
44
46
49
80
81
83
84
86
89

x

10
1

13
14

26
9

10
11
13
14
16
19
20
21

24
26

0

4

44
46
49
80
81
83
84
86
89

A aufl

x

OE

10
11
13
14
16
19
20
21
23
24
26
29
40
41
43
44
46
49
80
81
83
4

86
89

10
n

13
14
16
19
20
21
23
24
26
29
40
41
43
44
46
49
80
81
83
84
86
89

10
n

13
14
16
19
20
21
23
24
26
29
40
41
43
44
46
49
80
81
83
84
86
89

x

10
n

13
14
16
19
20

2

24
26
29
40
41
4

44
46
49
80
81
83
84
86
89

H

L

K

WA["""/0]

lan

002
00224
0025
0028
00315
00355
004
0045
005
0056
0063
0071
0,08
009
01
0112
0125
014
0,16
018
02
0224
025
028
0,315
0355
0,4
0,45
0,5
0,56
063
0,71
08
09
1

1, 12
1,25
1,4
1,6
1,8
2

2,24
2,5
2.8
3,15
3,55
4

45
5

5.6
6,3
7,1
8

9

10
11,2

1) bei Hebelstellungen mit X kein Zahneingriff für Vorschub auf der Hauptspindel



Leitspindelsteigung 6 mm

5.J7 üwtetU^ w^t Sleifu^e^ wii dein VwwUüb^üide'

^ r^W^
1- ^!^~'?y:

Wir haben Ihnen das

Einstellen der Gewinde-

Steigungen leicht gemacht!

Gewindesteigungen werden in gleicher Weise

wie die Vorschubgrößen geschaltet, nur müssen

Sie jetzt Hebel [0] 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 läuft weiterhin leer mit.

Zum Schneiden normaler Millimeter- und Zoll-

gewinde muß im Wechselräderkasten die über-

Setzung 1 : T, d. h. es müssen 2 Räder mit je 71

Zähnen und ein Zwischenrad aufgesteckt sein.

Wollen Sie Modul- oder Diametral-Pitch-Ge-

winde schneiden, so müssen Sie die Übersetzung

aufstecken. Dabei braucht weder am

Stelleisenbolzen, noch am Wechselradbolzen

etwas verstellt zu werden.

Maßgebend für die Anordnung der Wechsel-

räder und für alle Einstellungen ist immer das

Metallschitd an der Maschine. Ziehen Sie bitte

die Stelieisenbolzen und Wechselradbolzen

sicherheitshalber ab und zu kräftig nach, damit

sich die Wechselräder nicht hineinziehen oder

herausdrücken können.

Wie man aus der Gewindetafel ersehen kann,

werden zum Einstellen der Gewindesteigungen

nicht nur die Hebel am Gewindekasten, son-

dem auch die am Spindelkasten geschaltet.

Anhand einiger Beispiele auf der nächsten Seite

zeigen wir Ihnen, wie verschiedene Gewinde-

Steigungen eingestellt werden.

Achtung: Bei allen Arbeiten mit der Leitspindel

vorher Längsanschläge entfernen.

ffl

B

B

B

B

B

»>N^.^

D 53/10 C 1



Leitspindelsteigung 6 mm

Metrisches Gewinde

Gesucht: Gewindesteigung 1,2 mm

Wechselräderübersetzung: 1 :1

Den Wert 1,2 finden Sie in der ersten Spalte unter Millimeter-Gewinde in Höhe der Zahl 46.
Also mit den Schaltscheiben und ISIZahl 46 einstellen. Nun gehen Sie in der Spalte, in der die Ge-

windesteigung steht, nach unten und führen folgende Handgriffe aus:

Hebel kann beliebig in Stellung 1, 2 oder 3 stehen Hebel Bälauf 1 nach rechts
Hebel auf 1 nach rechts Hebel Mauf 1 nach links

Zollgewinde

Gesucht: Gewinde mit 10 Gängen auf 1 Zoll

Wechselräderübersetzung: 1 : 1

Der Wert 10 erscheint dreimal in der Tabelie für Zo llgewinde, und zwar in der ersten, zweiten und drit-

ten Spalte. Wählen Sie den Wert aus der ersten Spalte, so ergeben sich folgende Einstellungen:
Mit Schaltscheiben und 1@1 Zahl 80 einstellen

Hebel ISI kann beliebig in Stellung 1, 2 und 3 stehen Hebel |@ auf 1 nach rechb
Hebel auf 1 nach rechts Hebel |@|auf 2 nach rechts

Bei der Wahl des Wertes 10 aus der zweiten Spalte ändern sich lediglich die Einstellungen der Schalt-
Scheiben auf Zahl 43 und die Hebelstellung auf 2 nach links.

Beim Wert 10 aus Spalte 3 ist entsprechend die Zahl 13 einzustellen. Hebel |@|darf in diesem Fall nur
in Stellung 2 stehen.

Die weiteren Hebelstellungen:

Hebel auf 2 nach links Hebel |Blauf 2 nach rechts
Hebel Uälauf 2 nach links

Modulgewinde

Gesucht: Gewindesteigung Modul 6
71 100

Wechselräderübersetzung: ^3 • ~gQ'
Den, Wert 6 finden Sie zweimal unter Modulgewinde in Spalte 3 und 4. Wählen Sie die Gewinde-

Steigung aus der dritten Spalte, so ergeben sich die Einstellungen:
Schaltscheiben und E| stehen auf Zahl 86

Hebel El auf 2 Hebel
Hebel auf 2 nach links Hebel

Oder, bei dem Wert aus der vierten Spalte:
Schaltscheiben und |§j auf Zahl 26

Hebel El auf 1 Hebel
Hebel auf 2 nach links Hebel

auf 2 nach links

lauf 1 nach links

auf 2 nach links

auf 1 nach links

Beachten Sie bitte, daß für diese Gewindesteigung der Hebe!
kann.

nicht beliebig geschaltet werden

Bei der Ausführung S können Sie Gewinde auch über Riemendrehzahlen drehen, d. h. mit Hebel |G1| in
Stellung 4 oder 5. Dabei muß der Hebe! @ auf 1 stehen, damit zwischen Hauptspindel und Gewinde-
kästen nur Zahnräder eingreifen. Die Gewindesteigungen stellen Sie dann genau so ein wie bei
Hebel |ffl| in den Stellungen 1 •••3.



Leitspindelsteigung 6 mm

5. J2 (fcwiwietafei

mm 1" MODUL .1f

ai
j^il

in <n

Für alle Einstellun-

gen sind die an

der Maschine an-

gebrachten Schil-

der maßgebend.

H \-u\-U 2
L 1 2 2

K 1 1 2
A 1
10 0,2
11 0,225

12
13 0,25
14 0,275

15
16 0,3
17
18
19 0, 35

20 04
21 0,45
22
23 o,5
24 0, 55
25
26 o,6
27
28
29 o,7
40 o,8
41 0,9
42
43 i
44 il
45
46 U
47 1,3
48
49 i4

80 i6
81 1^8
82
83 2
84 22
85
[86 24
r8T
88
89 2,8

0,5 2

2,25

0,625 2,5

2, 75

0,75 3

0,875 3,5

l 4

1,125 4,5

1,25 5

1,375 5,5

1,5 6

6,5

71, 75

2 8

2,25 9

2, 5 10

2, 75 11

3

3,5

4

4,5

5

5,5

6

6,5

12

13

16

18

19

20

22

23

24

26

27

28

CE

~^6 ASa
1 1...Z»1...4 2 1 1...^1...^ 2 1

212221222

211221122

2 1

10

Il

12.

13

14

16

18

19

20

22

23

24

26

27

28

32

36

38

40

44

46

48

52

54

56

64

72

76

92

96

104

108

112

80

90

95

100

110

115

120

130

135

140

40

45

47'/;

50

55

57'/;

60

65

67

70

20

22V,

32

36

38

40

44

46

48

52

54

56

16

18

19

20

22

23

24

26

27

28

8

9

23V. 9V;

25

27 7z

10

11

283/4 ir/;

30 12

32'/; 13

333/, 13V;

35 14

10 4

ir/, 4'/;

ir/8 4'/4

127; 5
133/4 5'/2

143/« 53/,

15 6

16'/< 6'/;

16'/« 6]/4

17'/,

71

1)3

7

9

9'/!

10

Il

ir/,
12

13

13'/2

14

4

4'/;
43/,
5

5'/,
53/.
6

67;
63/4
7

2

2V.
23/a
2'/,
23/,

2'/>
3

3'/,
33/,
3V,

l

r/»
r/,.
17,

r/»
l'/li

r/;
1S/8
1"/li
l3 /.

2

2'/,

2V,
2'/;
2'/,
27/i

3

3'/<
31/,
3'/;

l

r/i
li/t>

r/.

13/a
IVii

r/;
15/8
1"/li

13/.

'/,
'/,»
"/„
s/.
"/,»
"/l;
'/,
"/16
"/3,
'/i

'/,
'/3;
"/«
i/,i
"A,
?1/„
'/,
"l»
"/«
'/,.

0,05 0,125 0,5 2

2,25

0,625 2,5

2, /5

0,075 0,75 3

3.25

0, 875

0, 1 0,25 1

1, 125

0, 125 1, 25

1, 375

0,15 0,375 1,5

0, 175

0,2 0,5

1, 75

2

2,25

0,25 0, 625 2,5

2,75

3,5

4

4,5

'1, 75
5

5,5

5,75
6

6,5

6,75
7

8

9

9,5

10

11

0, 3 0,75 3 12

3,25 13

0,35 0,875 3,5

0,4 1

0,45 1,125

0,5 1, 25

0, 55 1, 375

0,6

0,65

1,5

0, 7 1, 75

4

4,5

4,75
5

S,5

5,75
6

6,5

6,75

7

_lij
16

18

20

22

24

27

100 "'%
^7"*

D 53-12/4. 75



Leitspindelsteigung 6 mm

5, 33 üwieUe^ w^ ̂ewütd^steiyu^e^ ̂nU. de^
C^ihdeyicieh^ u^et vusäi^ÜcUe^ W^cU^deadewz

Wollen Sie ein Gewinde schneiden, das nicht in der Gewindetafel bzw. in der Gewindetabelle

unter 5.35 aufgeführt ist, so stellen Sie den nächstliegenden Tabellenwert mit dem Gewinde-

kästen ein und berichtigen die Abweichung durch einen entsprechenden Rädersatz im Wechsel-

rädergetriebe. Prüfen Sie dabei bitte immer, ob sich die errechneten Räder im Wechselräderkasten

Ihrer Maschine auch aufstecken lassen.

Metrische Gewinde

Gesucht: Gewindesteigung 25 mm

Tabeltenwert: Gewindesteigung 24 mm

Wechselräderübersetzung: ̂ r • ^7 =°

Also Steigung 24 mm am Gewindekasten einstellen und an Stelle der Wechselräder mit 71 Zäh-

nen die Räder mit 75 und 72 Zähnen aufstecken.

Zoll-Gewinde

Gesucht: Gewindesteigung 17 Gänge auf 1

Tabellenwert: 16 Gänge auf 1
71 16 71 96

5. 3^ iUUwMi^ flkc j&^Mt^
Für den Fall, daß Sie beim Gewindeschneiden
versehentlich gegen einen festen Widerstand
fahren, ist die Leitspindel durch einen Abscher-
stift ^ gesichert.
So wer5en eine Überlastung der Leitspindel und
Zerstörung imVorschubgel-riebe vermieden. Der

•d

"^"•i!

Abscherstift verbindet die Kupptungshülse am
Vorschubgetriebe mit der Leitspindel. Ersatz-
stifte finden Sie im Wechselräderkasten an der
Stirnseite des Spindelkastens.
Die Abscherstifte sind aus einer Aluminium-
Druckgußlegierung gefertigt und auf einerStirn-
seite mit dem VDF-Zeichen bezeichnet. Sie dür-
fen auf keinen Fall durch Stahlstifte o. a. ersetzt
werden.
Sollten Sie keine Originalstifte mehr zur Hand
haben, dann wenden Sie sich bitte an die zu-
ständige VDF-Vertret-ung 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 Kupplungshülse.



Metrisches Gewinde (mm)

Wechselräderübersetzung — " —

K

A

2

2

1

2

1

2

1

1

2

2

1

0

C E

Ü1
u

—d

^
^

47
48
49
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89

35
4

45

5

5

6

65

475

575

1

16
1 8

2

22

24

1 9

14
16
1

20
19

675

23

26
27

28
27

28
108
11 2

10
108
112

1

1

2

1

3JL

M.
8

1

144
1 2

184
192
2 8
1 6
24

2

8

04

41
432
448

1.. 4
2

1

2

Zoll-Gewinde (Gänge auf l")

Wechselräderübersetzung

1 .. 4 2 2

u.

9'/2

13'/2

43/4

'/
63/4

20

30

10

1

1

2

7'
60
65
67'

22'/2
233/4
5

27'/2
283/4

32'/2
333/4
35

7/8
'/
3

1

167/8
17'/2

2

2

2

2

2V4
23/

1

23/
27/
3

43/4

5'/2
53/4

6'/.
^

1

13
r/4

3

15/8
1"/I6
13/4

1

2

2

2'/2

283/<

l

n7

1 '2
3/4

143
15
16'/4
167/8
17'/2

55/8
5'5/i<
6'/4
67/e
73/16
7'/2
8'/8

87/16
83/4

213/16
231/32
3'/8

'/6
47/32
43/8

71

71
1

2

2

2

'/
3

T/4
13/8
17/l<

15/8
1"/,<
13/4

'/.2
9/16
"/32

5/8
n/1<
2:i/32

3/4
13/1<
"/32

7/8
'/4

9/32
"/M
5/16
"/32
23/<4

3/a
"/32
27/<4
7/1<

1

1

2

2

67/8
73/16
7'li
87/8
87/i«
8'/4

2'/2
2"/i<
23'/32
3'/8
37/i«
3"/32
33/4
4'/,<
47/32
43/e
r/<

1"/32
13'/«4
r/i6

123/32
l5 1/«

17/a
2'/32
27/M
23/i«

s/«
45/u

95/I28
25/32
55/64

115/128
'5/16
r/«
17/,28
13/32

10
111
12
13C
14
15
16
17
18
19
M

21
22
23
24
25
26
27
28
29
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89

Q-
<D
ü*

0)

(Q
c:
3

(0

0'

3
3



0

Ü1

i
N̂)

H

L

K

A

10
? 0 n

12
C E 13

14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
40
41
42
43
44
5

46
7

48
49
80
81
82
83
84
5

86
87
88
89

Modul-Gewinde (mm -;T)

Wechselräderübersetzung -i-p,"

1...4
2

1

1

0125

01875

0,25

03125

0,375

0437
0,5

1,0

1,25

0.625

0,75

0,875

1,125
1,1875

1,5

1,75

1,375
1 4375

1,625
1,6875

l...
1

1

1

005

0075

0,1

0,125

015

0, 175
02

025

0,3

0,35
0,4
0,45

0,5
0,55

0,475

0,6
0,65

0,575

2

2

2

1

05

0,75

0875

1 125
1 1875

1 25

1,5

1,75
2

2,25

1375
1 4375

1,625
1,6875

2,375
25
2,75

2875
3,0
3.25

0.7
0,675

35
4

45
4,75
5,0
5,5
5,75
6

6,5
6,75
7

3.375

2

1

2

1

03

35
0,4
045

0475
05

0575
06
065

0675
07
0.8
0,9

16

2.0

0.95

11
1 15
1,2
1.
1 35
1,4

1.8
1,9

2.2
2.3
2.4
2.6
2.7
2.8

1

2

2

225 09

25
75

2375

2875
3

3.25
3375

35
4

45
475
5

55
5,75
6

6.5
6.75
7

8

9

9.5
10
11

12
13

14
16
18

20
22

16

11,5

13,5

19

23
24

27
26

28

1

1

2

1

095

11
1 15
1 2
13
1 35
4

18
1.9

22
23
24
26
2.7
28
32
3.6
38

4.4
4.6
4,8
52
5,4
5,6
6,4
7,2
7,6

8.8
9.2
9,6

10.4
10.8
11.2

1...4
2

1

2

144
152
160
176
184
192
208
216
224
64
72
76
80
88
92
96
104
108
112
32
36
38
40
44
46
48
52
54
56
16
18
19
20
22
23
24
26
27
28

Diametral-Pitch-Gewinde

Wechselräderübersetzung "T^'go"
1...^

1

1

2

360
380
400
440
460
480
520
540
560
160
180
190
200
220
230
240
260
270
280
80
90
95
100
no
115
120
130
135
140
40
45
47'/2
50
55
57'/2
60
65
67'/2
70

2

2

2

2

36
38
40
44
46
48
52
54
56
16
18
19
20
22
23
24
26
27
28
8

9

9'/2
10
11
1T/2
12
13
13'/2
14
4

4'/2
43/4
5

5'/2
53/4
6

6'/2
63/4
7

2

1

2

2

90
95
100
no
115
120
130
135
140
40
45
47'/2
50
55
57'/;
60
65
67'/2
70
20
22'/2
233/4
25
27'/9
283/4
30
32'/2
333/4
35
10
1T/4
117/8
12'/2
133/4
143/8
15
16'/4
167/8
17'/2

1

2

2

2

9

9'/2
10
n

n'/.
12
13
13'/2
14
4

4'/2
43/4
5

5V2
53/4
6

6'/2
63/4
7

2

2'/4
23/8
2'/2
23/4
27/8
3

3'/4
33/8
3'/2
1

T/8
13/,<
T/4
13/B
17/16
T/7
15/8
1"/„
l3/-

1

1

2

2

20
22'/2
233/4
25
27'/s
283/4
30
32'/2
333/4
35
10
n'/4
117/8
12'/2
133/4
143/8
15
16'/4
167/8
17'/2
5

55/8
515/16
6'/4
67/8
73/16
7'/2
8'/8
87/16
S3l4

2'/2
2'3/16
231/32
3'/8
37/!-,
319/32
33/4
4'/I6
47/32
43/8

H

Q-
<c

l
CQ
c

10
n

12
13 C
u

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
40
41
42
43
44
45

49
80
81
82

86
87



5. 4C Bü ̂ H^nd'se^swl-^€U!6eä€f^ wn \/oesdM&Uaste^
s^ hewUe^:

Treten im Gewindegetriebe Fehler auf, so wird es in den meisten Fällen für 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 verfahren:

AUSBAU: (Hierzu Abb. unter 5.21)

1. Hebel |B) auf 0 stellen

2. Schrauben für vorderen Deckel lösen und Deckel abnehmen

3. Schaltscheibe |@| auf Ordnungszahl 1 stellen

4. Stellung der beiden Schalfstangen und kennzeichnen (siehe Abb. 5.5)

5. Schrauben für oberen Deckel lösen und Deckel abnehmen

Wenn weiter demontiert werden muß, kennzeichnen Sie am besten alie Teile, damit Ihnen später

beim Zusammenbau keine Fehler unterlaufen.

/
?

%

^•'

Q

^^ ^
^ ^ ''

--. ^^

-^ .-\

\^ ^

Nicht selbst an der Maschine herumbasteln, sondern unseren VDF-Kundendienst in Anspruch nehmen!

ZUSA MM EN BAU : (Hierzu die Abb. unter 5. 5}

1. Schaltstangen , o und i\ i" die bezeichnete Stellung bringen

2. Schaltscheibe [c] am o ren Deckel auf Ordnungszahl 1 stellen

3. Die Radblöcke^ bis , sowie die dazugehörigen Schaltgabeln am

oberen Deckel stehen in Mittelslellung

4. Oberen Deckel aufsetzen und festschrauben

5. Hebel flg] am vorderen Deckel auf 0 stellen

6. Vorderen Deckel aufsetzen (es ist dabei darauf zu achten,daß dieSchalt-

gabeln und ^ in die zugehörigen Nuten eingreifen) und fest-

schrauben

Bei genauer Befolgung der Richtlinien stimmen dieOrdnungszahlen mit den angegebenen Vorschub-
werten überein.

D 54-10/10. 70



5.5 1/(M^M*A- 4^ ̂ W^fc^(^&^

Gewindekasten geöfFnet dargestellt.



5. 6 ineU^facü (fewütde.

Hebel \i\ auf

Hebel IHIauf

Hebel O auf

Mehrgängige
Gewinde

Anzahl der Gänge

2

3

4

5

6

Das Rad auf der Antriebswelle im Wechselräder

Rasten kann mit einer Teilvorrichtung ausgerüstet

werden.Mit dieser Vorrichtung ist es möglich,

mehrgängige Gewinde wie z. B. Schnecken oder

steilsteigende Spindeln mit mehreren Gewinde-

gangen zu schneiden. Die 60zähnige Innenver-

zahnung des Rades : greift in die 60 Zähne

eines Kupplungsrades " ein. Achten Sie bitte

vor Beginn des Gewindeschneidens darauf, daß

die rote Marke des Kupplungsrades auf der mit

0/60 bezeichneten Lücke des Rades : steht.

ist der erste Gang eines Gewindes fertigge-

schnitten, dann lösen Sie die Schraube
ziehen das Kupplungsrad ^, heraus und ver-

drehen das Rad mit Hilfe der Wechselräder

soweit, wie es die Anzahl der zu schneidenden

Gänge erforderlich macht. Es ist wichtig, daß

immer in der durch den Pfeil gekennzeichneten

Richtung geteilt wird. Wie weit Sie drehen müs-

sen, ersehen Sie aus der nachstehenden Tabelle.

1, 2 oder 3

Zahnkupplung auf der Herzwelle wird verstellt um

Um- Anzahl Um-

drehung ' Zähne drehung
Anzahl Um- Anzahl

Zähne drehung Zähne

'/2

'/3

'/4

'/5

'/«

30

20

15

12

10

2

T/3

1

4/5

2/3

120

80

60

48

40

8

5'/3

4

3'/5

22/3

480

320

240

192

160

Alle übrigen Einstellungen und Schaltungen sind

wie beim Schneiden eingängiger Gewinde vor-

zunehmen.

D 56-10/4. 75



Ist der erste Gang eines Gewindes fertigge-

schnitten, dann lösen Sie die Schraube

ziehen das Kupplungsrad /^ heraus und ver-

drehen das Rad^^mit Hilfe der Wechselräder

soweit, wie es die Anzahl der zu schneidenden

Gänge erforderlich macht. Es ist wichtig, daß

immer in der durch den Pfeil gekennzeichneten

Richtung geteilt- wird. Wie weit Sie drehen müs-

sen, ersehen Sie aus der nachstehenden Tabelle.

Hebel auf

Hebel auf

Hebel BI auf

Mehrgängige
Gewinde

Anzahl der Gänge

2

3

4

5

6

1, 2 oder 3

Zahnkupplung auf der Herzwelle wird verstellt um

Um- Anzahl Um-

drehung Zähne drehung

'/2

'/3

'/4

'/5

'/«

30

20

15

12

10

2

r/3

1

4/5

2/3

Alle übrigen Einstellungen und Schaltungen sind

wie beim Schneiden eingängiger Gewinde vor-

zunehmen.

Anzahl Um-

120

80

60

48

40

8

5'/3

4

3'/5

Vls

Anzahl

Zähne drehung Zähne

480

320

240

192

160



6,1 ieUeme^ des ßeitsdMitenc^htcUbes

Ritzel für Längsvorschub

23 Spindelmutter im Unterschieber

Leitspindelmutter (Hebel ® )

25 Fallschnecke (Hebel ® )

;;'^|i»ltgetriebe für Längs- und Plgngang (Hebel ®
.in--"

Vorschubwendegetriebe (Hebel ® )

Eilgangantrieb

Falls Ihnen die roten Nummern nicht mehr geläu-

fig sein sollten, schlagen Sie bitte unter 1.1 nach.

e-

^$ry

y/
D 61 . 62/11
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Eilgangantrieb des Supports 6. 2.1

1

2

Wegen Unfallgefahr kuppelt das Handrad an der Plan-
Spindel selbsttätig aus. <,^
Wenn Sie den Planschieber verstellen wollen, müssen
Sie das Handrad vorher hineindrücken. Beim Gewinde-

drehen können Sie durch Hineindrücken des Bolzens 2
das Handrad l fest mit, der Planspindel verbinden, damit
Sie am Gewindeauslauf schnell mit dem Planschieber zu-

rückfahren können.

Achtung:

Denken Sie daran, die feste Verbindung vor dem Ein-
schalten des Planvorschubs oder des Eilgangs durch
Hineindrücken des Handrads wieder zu lösen!
Tun Sie das nicht, besteht für Sie Unfallgefahr durch
den Ballengriff.



6. 3 T-aSüeüw^

Die Fallschnecke ermöglicht einmal das Drehen

gegen festen Anschlag und sichert außerdem

die Zugwelle und das Vorschubgetriebe gegen

Überlastung. Sobald der Bettschlitten aufläuft

oder der Vorschubdruck unzulässig hoch wird,

schaltet die Fallschnecke den Vorschub ab.

Die Belastungsfeder für die Fallschnecke ist so

eingestellt, daß der Vorschubdruck für übliche

Dreharbeiten ausreicht. Wollen Sie den Vor-

schubdruck erhöhen, z. B. zum Bohren ins Volle,

so müssen Sie die Belastungsfeder nachstellen.

Hierzu schrauben Sie den Deckel W oben auf

dem Schloßkasten ab und verstellen die dar-

unterliegende Schraube so, daß Sie den von

Ihnen gewünschl-en Vorschubdruck erzielen.

Vorschubdruck erhöhen: Schraube rechtsherum

drehen

Vorschubdruck verringern: Schraube linksherum

drehen

Die Schraube kann dabei ganz eingedreht wer-

den, ohne daß 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-

auflagefläche in mm angibt.

J

D 63-64/10 C 1



6. tf- I^MÜsUUen dee. inu^wel^fuUeu^

Läßt sich Hebel ® sehr leicht schalten oder

springt das M'utterschloß bei Belastung wieder

auf, so muß die Schloßführung nachgestellt wer-

den. Hierzu lösen Sie die Muttern ©und stellen

die Schrauben so weit nach, bis sich Hebel ®

wieder feinfühlig schalten läßt. Bitte nicht ver-

gessen, die Muttern ® wieder anzuziehen.



6. 5 Hae^siäte^ dw. BeüsfWttcH. u^i ScUebeefüüeu^ge^

/i

<A '••

Sollte es nach langem Arbeiten mit Ihrer VDF-

Drehbank vorkommen, daß die Führungen des

Bet+schtittens oder des Unter- bzw. Oberschie-

bers zu viel Luft haben, und dadurch kein sau-

beres Drehbild mehr erzielt werden kann, dann

müssen Sie diese etwas nachstellen. Zu diesem

Zweck haben wir alle Führungen mit verstell-

baren Keilleisten versehen.

Unterhalb der Bettwangen sind die Keilleisten

für die Bet+schlittenführung angebracht. Beim

Nachstellen der Keilleiste am Schloßkasten

gehen Sie am besten wie folgt vor:

1. Schraube (^ ganz herausdrehen.
2. Eine oder zwei der Paßscheiben, die auf der

Schraube 0 sitzen, wegnehmen und hinter
die große Scheibe setzen.

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

delkastenseite hin fahren, bis die Paßschei-

ben wieder anliegen. Die Keilleiste wirkt

selbsthemmend.

5. Schraube ® fest anziehen.

Nun haben Sie die Keilleiste um die Stärke der

umgewechselten Paßscheiben versetzt. Reicht

diese Nachstellung nicht aus, dann muß der

ganze Vorgang wiederholt werden.

Das Verstellen der Keilleiste für die hintere Bett-

schlittenführung erfolgt umgekehrt:

1. Schraube® herausdrehen.

2. Bettschlitten etwas nach rechts (Reitstockseite)

fahren, bis sich die Keilleiste um ein oder

zwei Millimeter nachgeschoben hat.

3. Eine oder zwei Paßscheiben vor die große

Scheibe setzen und Schraube ® wieder ein-

schrauben.

D 65-10/10. 70



6. 5 Hcwl^Utte^ dee> neÜMUtiüe^» Mid SeUeteefüücu^e^
(foeUeivswt^)

4. Bettschlitten nach links (Spindelkasten) fah-

ren, bis Paßscheiben anliegen.

5. Schraube ® fest anziehen.

Das Nachstellen der Planschieberführung mit

Schraube ©erfolgt in derselben Weise, wie bei

der hinteren Bettschlit+enführung.

Bei der Führung des Oberschiebers erfolgt das

Nachstellen der Keilleiste über den Gewinde-

stift ®. Vorher muß jedoch die Schraube

gelöst werden. Nach erfolgter Einstellung ist

darauf zu achten, daß die Schraube ©wieder

fest angezogen wird.

Ziehen Sie die Schraube (^ bei schweren Plan-
dreharbeiten vorübergeliend an. Der Bettschlit-

ten kann dann nicht mehr ausweichen. Sollten

Sie vergessen, die Klemmung wieder zu lösen

und rücken den Längsvorschub ein so verhindert

die Fallschnecke, daß irgendwelche Getriebe-

schaden auftreten.

•:—-£:-_

-^- ' -^)-^
^ ^ ..

f-.

•-J-"

k
r—T!

D 65-10/10. 70



K.;^

t .;

6. 6 Qeeü^. MMÜ Sk<^

^^',^

i

/^

/

\A/

/
£?

Q

0

Zum Feineinstellen des Werkzeuges bzw. zum

Drehen mit hlandzustellung sind die Handrad-

welle und die Schieberspindeln mit Skalenringen

versehen. Der Teilring der Planschieberspindel

hat zum genauen Einstellen einen Nonius.

Auf der Skala der Handradwetle entspricht bei

metrischer Teilung:

1 Teilstrich = 0,1 mm Längsweg des Bettschlit-

tens,

T Umdrehung des hlandrades = 30 mm Längs-

weg des Bettschlittens.

Auf der Skala der Planspindel im Unterschieber

entspricht bei metrischer Teilung:
1 Teilstrich = 0,05 mm Zustellungweg oder

0,1 mm Durchmesseränderung am Werkstück.

Bei Zellteilung:

1 Teilstrich = 0,001" Zustellung oder 0,002"

Durchmesseränderung am Werkstück.

Auf der Skala der Spindel im Oberschieber ent-

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

Bei Zellteilung:

1 Teilstrich = 0,002" Zustellweg.
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6.f A^s<Jt^c^dM^^

<fc

Normal wird Ihre VDF-Drehbank mit einem

Längsanschlag und mit einem Plananschlag aus-

gerüstet. Fahren Sie mit dem Bettschlitten bzw.

Unterschieber gegen diese Anschläge, so schal-

tet die Maschine selbsttätig über die Fallschnecke

die Vorschubbewegung nach beiden Richtungen

ab.

Der Längsanschlag 0 wird am vorderen Bett-

prisma verschoben und grob eingestellt. Der

Anschlag ist fest anzuziehen. Mit der Mikro-

D 67-10/10. 70

meterschraube am Längsanschtag stellen Sie

dann genau ein.

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

Längsweg.

Genau so verfahren Sie beim Einstellen des

Plananschlages ® auf dem Bettschlit+en heben

dem Unterschieber. Nur begnügt man sich hier

mit einer Feineinstellschraube, weil mit Hife der

Skala auf der Planspindel der eingestellte Wert

abgelesen werden kann.
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Für leichte Dreharbeiten genügt es im allgemei-

nen, wenn Sie den Reihtock mit Hebel ® auf
dem Bett festklemmen. Reicht dieser Druck nicht

aus, dann kann der Reitstock zusätzlich mit der

Schraube® angezogen werden.

Mit Klemmhebel @ wird die Reitstockpinole

geklemmt.

Soll das Oberteil des Reitstockes zum Drehen

eines leichten Kegels verschoben werden, so

lösen Sie zuerst den Klemmhebel ® und die

Schraubet . Die Schraube® wird ganz her-
ausgedreht, sie kann erst wieder eingesetzt

werden, wenn das Oberteil zum Zylindrisch-

drehen auf Mitte steht.

D 71-1C/10. 70
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Zum Drehen eines Kegels, der sich nach der

Reitstockseite hin verjüngt, lösen Sie die Innen-

Sechskantschraube ® hinten um ein etwas grö-

ßeres Maß als die erforderliche Zusfellgröße.

Die Schraube Q vorn wird jetzt soweit ange-
zogen, bis sich das Reitstockoberteil um das Zu-

stellmaß 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 Fühlflächen an-

gebracht, an denen Sie eine seitliche Verschie-

bung von 0,01 mm schon deutlich feststellen

können. Zur endgültigen Feststellung der Null-

läge müssen Sie Prüfdorn und Meßuhr ver-

wenden.

Für die verdrehsichere Aufnahme von Bohr-

oder Reibwerkzeugen besitzt die Pinole die für

die Werkzeugkegel üblichen Mitnehmerlap-

pen. Bringen Sie jedoch niemals einen Bohrer

mit beschädigtem Aufnahmekegel in die Ke-

gelbohrung der Pinole, damit der Innenkegel

nicht beschädigt wird. Die Drehbank würde

dadurch ihre Genauigkeit verlieren.

Wir liefern auf Wunsch zum Befestigen des

Bohrers am Reitstock geeignete Bohrerhalter,

die auf dem Außendurchmesser der Pinole

aufgesetzt werden können.

^D 71-10/10. 70
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mitgehend

Als Sonderausrüstung können zur Maschine ein

mitgehender und ein feststehender Setzstock

geliefert werden. Der mitgehende Setzstock ist

mit Gleitbacken/der feststehende mit Rollen-

backen ausgeführt. Achten Sie bitte darauf, daß

die Backen gleichmäßig zugestellt und nicht zu

fest angezogen werden.

feststehend

D 72/10 C1
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Das Forkardt-Futter Typ F unterscheidet sich in

seinem Aufbau grundsätzlich von allen ande-

ren selbstzentrierenden Futtern. Anstelle des

üblichen Plangewindes treten 3 sich geradlinig

bewegende Keilstangen mit schrägliegenden,

geradflankigen Zähnen. Mit dem Spannschlüssel

wird über die Gewindespindel eine Keilstange

bewegt und die Kraft durch einen Treibring auf

die anderen Backen übertragen.

Wurde das Futter mit der Drehbank zusammen

bestellt und geliefert, so ist es von uns auf den

Futterflansch aufgepaßt 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 ® aus dem Futterkörper heraus-

schaut. Erst wenn der Stift verschwindet, werden

die Backen fest von den Keilstangen geführt.

Drehen Sie den Schlüssel bis zum Anschlag nach

links, so lassen sich die Backen von Hand auf

den gewünschten Spannbereich schieben. Die

Backenhalter 6^) müssen richtig in die Zahn-

locken der Backen einrasten. Nur so können die

Keilstangen in die Verzahnung der Backen ein-

greifen.

493/10. 11



Gehen bei neuen Futtern die Backen noch schwer,

dann setzen Sie vorteilhaft erst eine Backe ein.

Drehen Sie den Schlüssel nach rechts, bis die

Verzahnung der Backe eingreift und dann wie-

der nach links bis zum Anschlag. Die übrigen

Backen nacheinander in gleicher Weise ein-

setzen. Auf keinen Fall Gewalt anwenden.

Die Backen des Forkardt-Futters lassen sich in

beiden Richtungen verwenden. Sie müssen nur
jede Backe stets in die mit der gleichen Nummer

bezeichnete Führung einsetzen. Es ist also nicht
erforderlich, daß Sie die Aufsatzbacken ab-
schrauben und umdrehen.

Schmieren Sie die Spindel des Forkardt-Futters

alle 3 Wochen mit Kugel lagerfett. Am besten

verwenden Sie dazu eine Tecalemitpresse Mo-

dell Nr. 1302. Die Lage des Schmiernippels zeigt

die Skizze unten. Läßt die Spannkraft des Fut-

ters trotz regelmäßiger Pflege nach, so ist es

verschmutzt. In diesem Fall müssen Sie das Fut-

ter auseinandernehmen und gründlich 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 können:

® Spindel — Gewinde und Bund, jedoch nicht
die Spindelkuppe

Q5) Druckring — Stirnseite: Anlage des Spindel-

bundes

OS) Im Futterkörper die Führungen der Keil-

stangen

Q9) Treibring — sämtliche Flächen

® Keilstangen — sämtliche gleitende Flächen
einschließlich des Zapfens

Gleitsteine — Bohrung und die beiden seit-
lichen Führungsflächen.

Zum Spannen nicht den Hebelarm am Schlüssel
verlängern! Die Spannkraft reicht auch bei
größter Schnittleistung aus.

Schmiernippel bei den Typen F 160—F200 Schmiernippel bei den Typen F 250-F 500
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Ein reichhaltiges Programm an Sonderausstattungen haben wir für Sie zusammengestellt.
Nicht alles davon kann nachuäglich an Ihrer VDF-Drehmaschine angebracht werden.
Mansche Sonderausstattungea können nicht in beliebiger Kombination verwendet werden oder
schließen sich sogar gegenseitig aus.
Vielleicht geben wir Ihnen aber mit unserer Übersicht einige Anregungen, die Sie bei weiteren
Maschinen-Anschaffungen berücksichtigen können.
Für alle diesbezüglichen Fragen stehen wir Ihnen stets mit Rat und Tat zur Verfügung.

A.7 O&ewcU

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

Induktiv gehärtete Bettführungsbahnen
Spmdelkopf mit Zentrierkegel und Camlock-
Befestigung 8" D l ASA B5. 9 (Hauptspindelboh-
rung 62 mm)
Eilgaag für Längs- und Planbewegung des Sup-
portes

Plananschlag mit Meßuhr
Vierfach-Plananschlagwalze für den Drehsup-
pört ohne und mit Meßuhr
Sechsfach-Längsanschlagwalze für den Dreh-
support

Naßdreheinrichtung mit elektrischer Kühlmittel-
pumpe

Vierfachstahlhalter mit Stirnverzahnung für Ein-

handbedienung
Schnellwechselstahlhalter

Messerblock mit zwei Messerhaltern zum Sup-

port mit langem Planschieber
Kegellineal für 400 mm Kegellänge, Verstell-
möglichkeit "*• 10° +)
Feststehender Rollen-Setzstock für max. 125 mm ^

Mitgehender Backen-Setzstock für max. 100 mm 0
Miaehmerscheibe mit Schutzrand 200 mm 0

Planscheiben und Aufspannscheiben m Guß-

oder Stahlgußausführung
Zenttisch spannende Drei- oder Vierbackeafutter

System Cushmann und System Wescott in Guß-
oder Stahlausführung
Zentrisch spannende Dreibackenfutter aus Stahl

mit erhöhter Rundlaufgeaauigkeit
Kraftspanneinrichtungen mit Fußsehaltung (be-
tätigt durch Preßluft, Drucköl oder Elektrizität)
Zangenspanneinrichtung mit Spannzangen,

Stirnmitnehmer mit hydraulischem Ausgleich
Mitlaufende Präzisions-Körnerspitze, Morse 5, -

Spitzenwinkel 60° (gehört bei Ausführung D 420 und
D 480 zur normalen Ausstattung).
Reitstock mit kraftbetätigter Pinole und
Fußschaltung
Leitspindel mit 1/4 " Steigung
Gewindeuhr für metrische oder für

Zoll-Leitspindel

Längemeßemrichtung mit Zählwerk auf der
Handradwelle am Schloßkastea für Messen in

Zoll oder mm, anstelle der normalen Meßein-

richtung. nur für 42 D und 48 D
Erhöhte Genauigkeit nach DIN 8605, lieferbar
nur für Drehbänke ohne Kröpfung und bis 1500
Drehlänge. Normal bei D 420 und D 480
Erhöhte Steigungsgenauigkeit der Leitspmdel
von 0, 02 oder 0, 02 mm auf 300 mm Länge, Uefer-
bar nur für Drehbänke mit erhöhter Genauigkeit

nach DIN 8605 bis 1000 mm Drehlänge
Strommesser

Maschinenleuchte

Mehrfarbenanstrich

Nurfür^ode!!e48

Selbstgang im übersupport zum Kegeldrehea
für 180 mm Verschiebung des Oberschiebers

Revolversupport mit Läagsschieber und Vor -

schubgetriebe, Arbeitsweg 315 mm (die Dreh-
länge verringert sich dadurch um 355 mm. Lie-
ferbar für Maschinen ab Drehlänge 750 mm)

Sondereinrichtungen zum Gewiadedrehen, halb-
automatisch

+) Hierbei erhöht sich der Platzbedarf der Drehbank in der Breite (Abschnitt 1. 5)

++) Kegellineal nicht möglich
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Etwa 80% aller VDF-Drehbänke werden von uns

mit einer Naßdreheinrichtung geliefert. Diese

Einrichtung besteht aus soviel geschlossenen

Wasserkästen ® , wie Ihre Drehbank Span-

fangschalen zwischen den Bettfüßen hat. Die

Kästen sind miteinander durch Rohre verbunden.

Zum Einschalten der Kühleinrichtung dient ein

Wahlschalter auf der Druckknopftafel 0

Der Kühtwasserspiegel soll, solange die Einrich-

tung nicht arbeitet, etwa 2 cm unter der Kasten-

Oberkante stehen. Dann haben Sie die Gewähr,

daß der Ansaugstutzen der wartungsfrei arbei-

tendenTauchpumpe® immer in das Kühlwasser

eintaucht. Die Pumpe fördert über einen Schlauch

und eine bewegliche Rohrleitung © am Bett-

schlit+en das Kühlwasser zum Werkstück.

Zum Auffüllen der Kühteinrichtung werden je
nach Maschinengröße folgende Kühlmittelmen-
gen benötigt:

Drehlänge
1000

1500

2000

3000

dem3
100

115

155

210

^j^.

i

a^
-W

M«

D 82-10/4. 75



9.7 U^€»tau€s DceUcf*
Die Maschine dreht nicht

zylindrisch

^

^

Das Werkstück muß ja nicht gleich wie

eine Blumenvase aussehen. Auch kleinere

Unstimmigkeiten sollen schnell behoben
werden können.

Uwotke.:

Maschine unsachgemäß aufgestellt

Bettschlittenführungen haben zu viel Luft

Unter- und Oberschieberführungen haben zu

viel Luft

Reitstockpinole steht nicht auf Mitte

Spannbacken klemmen ungleichmäßig (sperren)

MüU^:

AufSteliung überprüfen, Abschnitt 1.5 und 2.3

Führungen nachstellen, Abschnitt 6.5

Führungen nachstellen, Abschnitt 6.5

Pinole neu einstellen, Abschnitt 7

Futter oder Backen auswechseln

D»I-92/10
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Die Maschine rattert

Ucsw^e:

durch die Maschine bedingt

Zu großes Spiel im Haupfspindellager

Ungünstiger Vorschub

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

Maschine ist nicht gleichmäßig fundamentiert

's^gaä:>..„,
^^^^t^::>-„.
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Lager nachstellen, Abschnitt 4.4

Vorschubgröße ändern, Abschnitt 5.2

Hauptspindeldrehzahl ändern, Abschnitt 4.2

Fundament prüfen und ausbessern, Abschnitt 1.5

durch Spannmittel bedingt

Lose sitzende Futterscheiben

Spannbacken sperren

Ungenügende Führung des Werkstücks

Lose Körnerspitzen in Hauptspindel und Reit-

stockpinole

Die Drehbank wird durch unausgewuchtete Auf-

spannvorrichtungen oder Werkstücke in Schwin-

gungen versetzt

Verbindungsschrauben anziehen

Backen auswechseln

Durch Reitstock und Setzstöcke Werkstück bes-

ser führen

Spitzen und Konen reinigen, evtl. neue Spitzen

einsetzen, mitlaufende Spitzen besonders kri-

tisch prüfen

Spannmittel und Werkstücke soweit als möglich

auswuchten

durch das Werkzeug bedingt

Drehmeißel stumpf

Drehmeißel ungünstig oder falsch geschliffen

Der Drehmeißel ist zu weit vorgespannt und

federt

Der Drehmeißel ist nicht fest genug eingespannt

Der Drehmeißel hat nicht die richtige Höhe oder

ist falsch eingestellt

Werkzeugschneide prüfen und Drehmeißel rich-

tig spannen

In allen Fällen, in denen Sie die

Ursache einer Störung nicht er-

m'rtteln können, nehmen Sie

bitte unseren Kundendienst in

Anspruch.




