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HANDBUCH DER

VDF-EINHEITSDREHMASCHINE M530/V630

Maschine Nr.: 80-1037-0262
Dieses Handbuch ist in seiner Zusammenstellung auf die Maschine abgestimmt, deren Maschinen=-Nummer
oben eingetragen wurde. Es ist also zu empfehlen, zundchst die Ubereinstimmung dieser Nummer mit
der am rechten Ende der Bettfihrungsbahn eingeschlagenen Maschinen-Nummer zu kontrollieren.
Entsprechend der prizisen und sorgfaltigen Ausfihrung der Maschine, wurde auch dieses Buch bewul3t
ausfuhrlich gestaltet, um alle die Bedienung und Wartung betreffenden Fragen zu beantworten und die
funktionsbedingten Zusammenhinge zu erléutern. Sollten sich trotzdem einmal Schwierigkeiten ergeben,
werden die Fachingenieure des VDF - Kundendienstes und des Herstellerwerkes

HEIDENREICH & HARBECK, HAMBURG 33
stets mit einem Rat zur Verfigung stehen. Bei jeder Rickfrage sollte jedoch die Maschinen-Nummer

angegeben werden, um eine sachgemifle und schnelle Bearbeitung zu gewihrleisten.

Eine gute und erfolgreiche Arbeit mit dieser VDF - Prdzisionsmaschine wiinschen

GEBR BOEMRINGER GMmBH HEIDENREICH 8 HARBECK H WOMHLENBERG KOMM .GES
GOPPINGEN HAMBURG HANNOVER

“» VEREINIGTE DREHBANK-FABRIKEN ¢
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0. ALLGEMEINES
0.1. BENENNUNG DER MASCHINENTEILE
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E%) Druckknopftafel zum Ein- ¥ Hauptspindel mit Spindel-
schalten des Antriebsmotors kopf nach DIN 55022

M Drehzahi-Sichtschaltung 8 Schaltwelle

A Drehzahlen- und Leistungs- [ Schalthebel fur die Haupt-

tabelle spindelbewegung:
KX} Schalthebel fur die Haupt- Vorlauf/Rucklauf/Aus
spindelbewegung: (gekuppelt mit 103)

Vorlauf/Rucklauf/Aus
(gekuppelt mit 106)

Gewindetabelle A Washltrommel zum Einstellen
Schaltung der Vorschub- der Vorschubwerte bzw.
und Gewindebereiche Gewinde-Kennziffern
(Abtrieb vom Spindelkasten) EISchaltung fir metrische
P71 Wechselrdderkasten oder Zoll-Gewinde
PTK] Schalthebel zur Wahl- élsfcndanzeiger fur dos
trommel 405 Schmiersystem im Spindel-
EWAWaohi- und Wendegetriebe und Vorschubkasten
des Leit- oder Zugspindel- BV orschubkasten
antriebes Leifspindel

Zugspindel
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Support

FUuhrungsmittel,
Bett und Zubehor

<

800 I 801 I 802
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803 N 804 I 805
812

BEBEEER B

) Oberschieber
Plananschlag
7] Drehgriff mit Skalenring fur
die Oberschieberbewegung g Schaltung des Mutterschlos-

Klemmschraube zum Fest-
setzen des Bettschlittens

I Planschieber mit T-Nuten

- Schauglas zur Kontrolle der

Bettschlittenschmierung
P Drehgriff mit Skalenring
fur die Planbewegung
Kreuzschalthebel fir Vor-
schubbewegung und Vor-
schubrichtung (Mittelstel~
lung Handbetrieb)

Zahnstange fur den Langs-

vorschub

Efl Langsanschlag
EA Klemmhebel fur die Reit-

stockpinole
ElX) Reitstock
Klemmschraube fir den
Reitstock
Handrad zum Verstellen

der Reitstockpinole

Handrad fur die Ldngsbewe-

gung (mit LingenmeBein-
richtung)

ses oder der Uberlastkupp-
lung

B Umschaltsicherung fur
Hebel 609

B Olstandanzeiger fir die
Supportschmierung

SchloBlkasten

3Kl Sechskant zum Einstellen
der Vorschubkraft

EI Maschinennummer
Bl Spanfangschale
EIE) Schaltschrank
Hauptschalter
EX Bohrung fir Stahlstange zum
Transport der Maschine
EXRl Schraube zum Ausrichten
der Maschine
EXFASchnellspannhebel fir
den Reitstock
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0.2. TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH

ABMESSUNGEN

SPANN-UND

FUHRUNGSMITTEL
P 4

ELEKTRISCHER
ANTRIEB

% Sonderausfihrung

Umlaufdurchmesser

UberdemBett ........ .. ..t mm
Uber dem Support ... it mm
in der Aussparung vor dem Spindelkasten ...... mm

Lange der Aussparung vor der Spindelkopf-
anlagefldche bei einem Spindelkopf Gr. 8 .... mm
Gr. 11 ... mm
Umlaufdurchmesser in der Kropfung *
Lénge der Kropfung vor der Spindelkopf-
anlagefldche bei einem Spindelkopf Gr. 8 .... mm
Gr.1l1... mm

...........

Arbeitsweg des Unterschiebers ........... max.ca.mm

Verstellweg des Oberschiebers .......... max.ca.mm

Verstellweg der Reitstockpinole ............. ca.mm

Drehzahlen der Hauptspindel ................ Anzahl

Bereich ..vvv vttt U/min

Stufensprung . ..o e
Vorschube, im gesamten Drehzahlenbereich schaltbar:

32 Langsvorschibe ... ... ... . ... mm/U

32 Planvorschibe .......ccvoiiiviuan... mm/U

im Drehzahlenbereich 5601800 U/min schaltbar:

4 Langsvorschibe ...............c0oont, mm/U

4 Planvorschitbbe . ............ .. .. ... .. mm/U

(nicht auf dem Vorschubschild verzeichnet, siehe 2.5.)
Gewindesteigungen

66 metrische Gewinde ............ Steigung in mm
60 Whitworth-Gewinde ............ Ginge auf 1"
60 Modulgewinde . .............oiintL. Modul
40 Diametral-Pitchgewinde................. Pitch
(zusttzl. weitere Zwischenwerte It. Tabelle unter
2.8.2.)
Spitzenhshe uber Flachbahn .................. mm
Uber Prismenoberkante . ......... ... ..., mm
Bettbreite . ....oieeee i mm
Hauptspindel mit Spindelkopf nach DIN 55022 ... .. Gr.
oder mit Camlock-Spindelkopf D1 AS.A. B5.9 .. Gr.
Spindelbohrung ... ... i mm
Innenkegel 1:20, groBter Durchmesser ........ mm
Lange des Kegels ...t mm
Morsekegel der Zentrierspitzen................. Nr.
Leitspindelsteigung (normal) ................... mm
bei Zoll-Leitspindel * .................... Zoll
Durchmesser der Reitstockpinole ............... mm
DrehmeifBelquerschnitt nach DIN 770 ........... mm
Planscheibendurchmesser ..................... mm
Drei- und Vierbackenfutter,® nach DIN 6350 .... mm
Spannzangen nach DIN 6341, Spann® . ....... bis mm
GrofBter FUhrungsmesser
des feststehenden Setzstockes ................ mm
des mitgehenden Setzstockes ................ mm
Normal-Antriebsleistung ...................... kW
Lastdrehzahl des Antriebsmotors
(Flanschmotor oder FuBBmotor) .. ............ U/min

*¥ bei Hauptspindel 103 @

M 530 V 630

540
280
590

640
380
670

235
220
850

235
220
750

380
365

380
365

350
140
225
24
9 -+ 1800
1,25

0,063 -+ 2,24
0,032 -+ 1,12

0,04 -+
0,02 -+

0,056
0,028

0,25 -+ 560
80 -+ 1/16
0,1 - 50
160 =+ 0,5

265 | 315
247 | 297
403
8(11%)

- 8(11%
65 (103 *)
70 (109 *)
100 (120 *)

5
12
1/2
80
25x25

500 | 630
315
40/60 (80 **)

160
125

7,515

1400
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GEWICHTE (Maschine mit normalem Zubehor)

Drehldange I 750 | 1000 I 1250 | 1500 I 2000 I 2500 | 3000 I 3500 |4000 I mm

M 530 l29oo,3ooo|31oo|3200|3550] 3750|3950|4300|4500|kp
V 630 3100 | 3200 | 3300 | 3400 | 3750 | 3950 | 4150 | 4500 | 4700 | kp

NORMALZUBEHOR

mitlaufende Zentrierspitze, Morse 5
Reduzierhilse in der Hauptspindel
Satz Schlussel

Schmierpresse

Handbucher fur die Bedienung und

Spanfangschale(n)
Ausrichtplatten fir die Mittelfifle
(ab 3000 mm Drehldnge)
1 Langstinschlag
1 Plananschlag

N — ad et s

2 feste Zentrierspitzen, Morse 5 Instandhaltung

0.3. ARBEITSRAUMSCHEMA

Madell M 530 V 630
mm Zoll mm Zoll
a 65(103) |2%s(4) | 65(103) |2%6(4)
b | 235(220) [9V4(8%) | 235(220) |9 Va(8%)
c 125 5 125 5
d 70 2% 70 2%
e 140 5% 140 5%
f 160 6%s] 160 6 e
g 225 87 | 225 874
h 350 13% | 350 13%
i 25 1 25 1
k 280 11 380 15
I 540 21% | 640 25V
m 590 23% | 670 26Y%
n 750 29 )2 850 33
o | 380(365)|15(14%)| 380 (365) |15(14%)
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FUNDAMENTPLAN FUR DIE VDF-EINHEITSDREHMASCHINE MODELL M 530 / V 630

Wird ein Fundament benctigt, ist dessen Tiefe auf die Bodenbeschaffenheit abzustimmen (Mindesttiefe 300 mm). Das Fundoment kann auch als durch-
gehender Sockel ausgefuhrt werden. Ab 3000 mm Drehlinge sind fur die MittelfuBle Ausrichtplatten vorgesehen, die eine Vertiefung der Auflage-

flachen erforderlich mochen (siehe unten).

Zusdtzlicher Platzbedarf: fur Fuflmotor fur Kegellineal fur Kopiereinrich
/— /— piereinrichtung
K /A -
3

,:‘—— 1075 i 340
£33

[Drehmine

o~

430

!
—»1195
r'— 1250

e 1530
be— 1585
| —

A
~—— 810 >l >t e N
ole L - 985 ———
N Plotzbedarf der Maschine
BEDIENUNGSSEITE (normal)
£ = 0§
TR
% s |3S (35|32
— — —_
2 Abstande zwischen den Punkten 2 9 |5 —g €2
° N | BES|ES
s | A B C p| L [<3|<5 <<
500 *—1225————@ 2320 =
750 [ 1475 - 2570 = =
1000 | o— 1725 o | 2820 | - -
1250 L4 1975 -® 3070 - -

1500 ———— 2225——* 3320
2000 —1105e——1620—e | 3820
2500 *—1405-e—1620—@ | 4320

[o 20~ e S« e Ne Mo Mo e 2K~ <2 e N1 e Se )

1
1 -
3000 *—1605-——2120—® | 4820 1 2
3500 110591500 —®1620—® | 5320 2 4
4000 —1605-— 1500 —®1620—@ 5820 2 4
4500 *—1605-—1500 —®-2120—® | 6320 2 4
5000 ®—14605-0— 2000 —®2120—® | 6820 2 4
Normale AusfUhrung 6000 — 146052 x 1500 2120—® 7820 3 6 MittelfuBB mit Ausrichtplatte
mit Druckplatte 7000 e—1105--3x 1500-e-2120— | 8820 4 8 (ab 3000 mm Orehldnge)
5 0 —

T o— 110504 x1500--1620 —e | 9820

Fundament (Mindesttiefe 300 mm)
GroBe des Maschinenfulles
Steinschraube M 24 x 250 DIN 529 *

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

fur die Steinschraube

Ausrichtplatte
(fur MittelfuBe ab 3000 mm Drehldnge)

*  Gehtren nicht zum Lieferumfang
#% Nach dem Aufstellen der Maschine zu vergiefien
*#% Ab 3000 mm Drehlénge 440 mm Fundament erforderlich (Ausrichtplatten) 1037.00. F-1/00
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0.5. SINNBILDER UND SCHALTFUNKTIONEN

HAUPTSPINDELDREHZAHL

ERMITTELN

EINSTELLEN (im Stillstand)

@

EIN-UND AUSSCHALTEN

TMT

[ |

N [ [\ I8 I

v [m/min] = Schnittgeschwindigkeit in Meter pro Minute
h

>——> n [O/mirﬂ= Umdrehungen pro Minute

® [mm] = Drehdurchmesser in Millimeter

/Bereich

\_ A= 9 - 28

O B =355 112 Ubeﬁ%der
C =140 - 450
D = 560 -+ 1800
E*= 140 -+ 450

Uber Riemen

560 --- 1800

* Sonderausfihrung
Hauptspindel ausgekuppelt)

Motor @ Ein @ Aus

F*

il

Entriegeln
(Verriegelung erfolgt selbsttitig)

Drehbewegung

¢S
[ \ 7
L8

Beschreibung der Schaltfunktionen siehe Abschnitt 2.4. und 2.5.
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GROSSE EINSTELLEN

71/113/71 Zshne 609 I 610

Hebel nach links (0-Stellung)
h 4
-~ 0]
mm/O
Léngsvorschub MM\, GM | 0,16
<*+—=s KM | 0,063
Planvorschub GM | 0,08 Vorsc.hubgr'o'Be
km | 0,032 auf die 0-Marke
- T . P cinstellen
Vorschubbereich
entsprechend einstellen
Hebel nach rechts einrticken (I)

BEWEGUNGSRICHTUNG

Zugspindel auf die Drehrichtung der
@W\A’ Z Hauptspindel einstellen

EINSCHALTEN

Schaltmoment der Uberlastsicherung einstellen:

1 (VV) = normaler Schnitt 2 (V) = schwerer Schnitt
MM 0 T
RN
o

Uberlastkupplung nach links einschalten (wenn sich
der Hebel im Bereich der Mutterschlof3schaltung
befindet, Umschaltsicherung ] ziehen).

* Vorschub mit dem Kreuzschalthebel
*W—-’in der gewiinschten Bewegungsrichtung
* einschalten(Mittelstellung = Handbetrieb)

Beschreibung der Schaltfunktionen siehe Abschnitt 2.6. und 2.7.



GEWINDE 403 .

STEIGUNG EINSTELLEN

DP Modul - T mm
Diametral Pitch  Modul Whitworth Metrisches
Gewinde Gewinde Gewinde Gewinde
in Gdngen Steigung in Gangen Steigung
auf W Modul a1 auf 1" in mm

£96/0/££01

oL

Zagh hi
Gewindeort ghneza
Wechselradanordnung ———— oder
Sfelgung

15mm—BH M 16

. nach der Kurzbezeich- ? } 4 - Drehzahlenbereich
nung einstellen: | 35,5112 ©/min
m—— J
401
406] ﬁ—'o—.
Bl Nr. | 16 >

Zum Einstellen der Kennziffer Hebe |EX&]nach links schalten

\\\\‘ m X Drehrichtung der Leitspindel bestimmen

BEWEGUNG EINSCHALTEN

AAAA '
SO RRVHVYE I\
<:}:=:H
Zundchst Umschaltsicherung [JI8] ziehen und Hebel 609

nach rechts bewegen, dann Mutterschlof8 nach unten
schlieBen nach oben offnen,

Beschreibung der Schaltfunktionen siehe Abschnitt 2.8.
E1:Uberlosfsicherung der Leitspindel durch Abscherstift (2.8.7.)
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TRANSPORT

1. VORBEREITENDE ARBEITEN

Es ist selbstverstandlich, daB eine Prizisionsmaschine beim Trans-
port zum Aufstellungsplatz vor harten StsBen und Erschitterungen
bewahrt werden muB3, um die Genauigkeit der Maschine zu gewdhr-
leisten.

Zum Transport werden Stahlstangen von ca. 50 mm Durchmesser
durch die dafur vorgesehenen Bohrungen im Spindelkastenfull und
im ReitstockfuB geschoben. Diese mussen lang genug sein, damit
die Kranseile nicht abgleiten kdnnen.

Das Anbringen der Seile ist aus der Abbildung zu ersehen. Wichtig
ist, daB mindestens auf der Spindelkastenseite zwei
gleich lange Seile zur Anwendung kommen, die beide mit den
Schlaufen im Kranhaken eingehdngt werden. Bei
Maschinen mit 4 und mehr FuBen sind auch an der Reitstockseite
zwei gleich lange Seile zu verwenden. Sie werden vorn bzw . hinten
durch die Offnungen des vorletzten FuBBes gezogen und mit beiden
Schlaufen im Kranhaken eingehingt. Zum Schutz der auflenlie-
genden Spindeln sind Vierkanthslzer zwischen Bettkante und Seil
zu schieben.

Ist die Maschine mit einem FuBmotor ausgestattet, so sollte dieser
zusitzlich mit einem Seil abgefangen werden. Bei sehr kurzen
Maschinen ist der Motor wegen der Kopflastigkeit
auf jeden Fall mit einem Seil abzufangen!

Es ist angebracht, zundichst durch leichtes Anheben der Maschine
die Gewichtsverteilung zu kontrollieren.

ACHTUNG ! Die Maschine beim Herablassen vorsichtig aufsetzen!
Handrider und Spindeln nicht betdtigen - erst
Rostschutzmittel entfernen!
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1.2. ENTFERNEN DES ROSTSCHUTZMITTELS

Alle blanken Teile wurden fur den Transport mit einem Rostschutz-
mittel versehen. Dieses mul vor dem Aufstellen der Maschine ent-
fernt werden. Besonders die Bettbahnen sind einer grindlichen Rei-
nigung zu unterziehen. Mit Putzs! oder Waschpetroleum laBt sich
das Rostschutzmittel leicht entfernen. Stahlburste und Schaber
durfen keinesfalls zur Anwendung kommen. Auch Benzin ist kein
geeignetes Reinigungsmittel, da brennbare Ddmpfe in die Raume
der elektrischen Gerdte eindringen und durch einen Schaltfunken
entzUndet werden kdnnen.

Nach der Reinigung sind alle Teile gleich einzufetten.

Die Maschine sollte keinem zu starken Temperaturwechsel ausge-
setzt werden. In den Getriebekdsten bildet sich sonst Kondens-
wasser das Schaden anrichten kann, so lange die Maschine noch
nicht abgeschmiert ist.

1.3. AUFSTELLEN UND AUSRICHTEN

Nur eine exakt ausgerichtete, auf einem ausreichend tiefen und
gut abgebundenen Fundament stehende Maschine gewdhrleistet ein-
wandfreie Drehergebnisse . Der Fundamentplan ist im Abschnitt 0.4.
zu finden. Bei entsprechender Bodenbeschaffenheit bzw. in Stock-
werken kann gegebenenfalls auch auf das Fundament und die Ver-
ankerung mit Steinschraubenverzichtet werden, wenn der Maschine
(nach dem Ausrichten) durch UntergieBen mit Bitumen eine ausrei-
chende Standfestigkeit gegeben wird.

Zum Ausrichten der Maschine sind Druckplatten anzufertigen, deren
AbmaBe aus dem Fundamentplan zu ersehen sind. Bei langen Ma-
schinen werden fur die MittelfuBe Ausrichtplatten geliefert, die
auch eine seitliche Korrektur ermdglichen. Mit diesen Platten (und
den eingehdngten Steinschrauben) ist die Maschine auf das Funda-
ment zu setzen.
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Die horizontale Lage der Bettfuhrungsbahn wird mit einer
hochempfindlichen Wasserwaage ermittelt und mit den an den Ma-
schinenfuBBen angeordneten Druckschrauben auf * 0,02 mm bei
1000 mm Linge eingerichtet. Der in dieser Toleranz liegende Wert
soll Uber die ganze Bettfuhrungsbahn unverindert sein. Als Auflage
fur die Wasserwaage dient in Léingsrichtung die gerade Bettfuhrungs-
bahn, wihrend in Querrichtung Uber die beiden Auflagefldchen
am Bettschlitten ein parallel geschliffenes Lineal gelegt wird. Die
Messangen mUssen Uber jedem Bettful durchgefUhrt werden.

Bei Drehldngen von 3000 mm und mehr ist die seitliche Ab-
weichung mit einem optischen MeBgerdt zu prifen. Dieses wird
auf dem Support befestigt, wihrend auf Drehmitte ein Draht von
etwa 0,1 mm @ gespannt und am Spindelkasten wie auch am Bett-
ende auf das Mef3gerat eingerichtet wird. Uberschreiten die Abwei-
chungen zwischen diesen Punkten den Toleranzwert von 10,02 mm
auf 1000 mm Linge, so ist mit den Druckschrauben der Ausricht-
platten eine entsprechende Korrektur durchzufuhren.

Nach dem Ausrichten werden zunichst die Steinschrauben vergossen,

sofern eine Verankerung vorgesehen ist. In jedem Fall sind aber die

Maschinenfifle mit Bitumen zu untergieBen. Dabei ist folgender-

maflen zu verfahren:

o Bodenfliche reinigen und mit einem Kaltbitumenanstrich ver-
sehen.

o Begrenzungsrahmen fur den UnterguB vorbereiten.

o Bitumen gut erhitzen (je nach Fabrikat ca. 160 bis 180° C)
und rasch einlaufen lassen.

o Erstarren lassen (ca. 24 Stunden).

Danach sollte die Lage der Bettfihrungsbahn nochmals mit der
Wasserwaage kontrolliert werden.
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1.4. ELEKTROANSCHLUSS

Die Maschinentypen M 530 und V 630 sind in der Normalausfuhrung
mit einem am Reitstockende des Bettes befestigten Schaltschrank
ausgestattet. Wird bei Zusatzeinrichtungen ein groflerer freiste-
hender Schaltschrank erforderlich, ist am Bettende ein Klemmen-
kasten fur die zur Maschine fuhrenden Kabelverbindungen vorge-
sehen. Die Unterlagen zu der elektrischen Ausrustung (Schaltplan
usw.) sind in zweifacher AusfUhrung im Schaltschrank zu finden.

Das Netzkabel wird von unten an den Schaltschrank herangefthrt.
Als KurzschluBschutz fur die Maschine ist diese Zuleitung am Netz-
abgang mit tragen Schmelzsicherungen abzusichern. Der Anschlufl
der Maschine wird wie folgt vorgenommen:

1. Prifen, ob die angegebene Betriebsspannung und Frequenz mit
den Werten des Netzes Ubereinstimmt.

2. Hauptschalter auf O stellen und Schaltschrank dffnen.
Schutzleiter an die mit & bezeichnete Klemme anschlieBen.

4. Die drei AuBenleiter (Hauptleiter) des Netzkabels an die
Klemmen R, S, T und wenn vorhanden, den Mp-Leiter (Null-
leiter) an die mit Mp bezeichnete Klemme anschlieflen.

5. Sicherungsautomaten bzw . Motorschutzschalter einschalten und
Schaltschrank schlieflen.
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1.5.

INBETRIEBNAHME

Die Maschine wird ohne Schmierslfullung geliefert.
Bevor sie in Betrieb genommen wird, muf3 sie also nochmals grind-
lich gereinigt und die Schmiersysteme sowie die Schmierstellen mit
Ol versorgt werden. Der Schmierplan und alle diesbezuglichen
Hinweise sind im Abschnitt 3.2. zu finden.

Nun kann der Antriebsmotor zu einem Probelauf eingeschaltet wer-
den:

o  Hauptschalter am Schaltschrank auf | schalten.
o Drucktaste | am Wechselrdderkasten betitigen.

Die Kontrollampe leuchtet auf, der Motor lduft. Zundchst ist darauf
zu achten, dafBl der Antrieb in Pfeilrichtung erfolgt (Flanschmotor
bzw. Keilriemenscheibe am Spindelkasten). Ist dieses nicht der
Fall, so muB der NetzanschluB umgepolt werden. Mit dem Ein-
schalten des Motors wird auch die Umlaufschmierung fur das Spindel-
und Vorschubgetriebe wirksam. Das ist einige Minuten nach dem
Einschalten am gleichmdBigen Olstrom im Kontrollschauglas des
Spindelkastens zu erkennen.

Die Maschine ist jetzt einsatzbereit. Da alle Getriebe vor der Aus-
lieferung auf Prifstinden einlaufen, kann die Maschine sofort voll
eingesetzt werden. Die Bedienung der Maschine wird anschlieBend
im Teil 2 dieses Handbuches beschrieben.

Bei den ersten Probeschaltungensollte eine mittlere biskleine Dreh-
zahl gewdhlt und dabei die leichte Giangigkeit aller Schaltungen
des Vorschubgetriebes und des Supportes geprift werden.

Hier noch einige Hinweise:

Ist die Maschine mit einer NafBdreheinrichtung ausgeristet, muf}
Kuhlflussigkeit in die Spanfangschale eingefullt werden (6.2.). Bei
Maschinen mit FuBmotor ist nach einer Anlaufzeit von ca. 16 Stun-
den die Vorspannung der Keilriemen zu prifen (5.1.).
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2. EINRICHTEN UND ARBEITEN

2.1. WERKSTUCKAUFNAHME

verriegeln

Zum Befestigen der Spannmittel ist die Hauptspindel mit einem
Spindelkopf nach DIN 55022 oder mit einem Camlock-Spindelkopf
ausgestattet . Beide Ausfuhrungen haben eine Kurzkegelzentrierung.
Die Handhabung ist wie folgt:

]

entriegeln

Spindelkopf nach
DIN 55022

Camlock - Spindelkopf

Die Bajonettscheibe wird durch zwei Anschlagbuchsen [l ge-
halten und in ihrem Verstellbereich begrenzt. Zur Aufnahme eines
Spannmittels ist sie nach rechts zu drehen. Am Spannmittel mussen
die Bundmuttern [lIE] mit den Enden der Stehbolzen bundig sein.
Sind die Anlagefldchen gereinigt, kann das Spannmittel
aufgesetzt und mit einer Linksdrehung der Bajonettscheibe (bis zum
Anschlag) verriegelt werden. Durch gleichmifigen Anziehen der
sich gegenuberliegenden Bundmuttern [l wird das Spannmittel so
fest gegen Kegel und Planflache des Spindelkopfes gezogen, daf3
ein Verdrehen oder Lockern auch bei schweren Schnitten ausge-
schlossen ist. Es ist darauf zu achten, daB die Stehbolzen nicht den
Spindelkasten streifen konnen.

Soll das Spannmittel abgenommen werden, so sind die Bundmuttern
um etwa eine halbe Umdrehung zu lssen und die Bajonettscheibe
nach rechts zu entriegeln. Schwere Spannmittel sollten vor dem
Entriegeln an den Kran gehiingt werden.

Vor dem Aufsetzen eines Spannmittels sind zundchst die radial im
Spindelkopf angeordneten Nockenbolzen BEd so weit nach links zu
drehen, bis sie horbar einrasten. Nachdem die Anlagefldchen ge-
reinigt wurden, kann das Spannmittel mit seinen Steh-
bolzen Y in die Aufnahmebohrungen geschoben und durch Rechts-
drehung der Nockenbolzen um ca. 90° festgezogen und gesichert
werden.

Zum Abnehmen des Spannmittels sind die Nockenbolzen lediglich
nach links zu drehen bis sie wieder einrasten. Schwere Spannmittel
auf jeden Fall vorher an den Kran hingen.
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2.1.1. WERKSTUCKGEWICHT UND WERKSTUCKSPANNUNG

WerkstUckgewicht

Das Werkstuckgewicht, die WerkstUckform und die auftretenden
Schnittkrifte bestimmen die einzusetzenden Spann- und FUhrungs-
mittel. Die folgenden Richtwerte gelten fUr zylindrische
Vollksrper:

WerkstUckspannung

bis etwa
bis etwa
bis etwa
bis etwa

bis etwa

710 kp
1120 kp
1600 kp
2000 kp
2500 kp

fliegend (maximaler Schwerpunktabstand 224 mm)
fliegend mit einem Setzstock unterstitzt

zwischen Spitzen
zwischen Spitzen mit einem Setzstock unterstUtzt

zwischen Spitzen mit zwei Setzstocken unterstUtzt

Diese Belastung der Spann- und FUhrungsmittel setzt eine richtige
Auswahl der Spannbacken, entsprechende Zentrierspitzen, exakte
und ausreichend tiefe Zentrierbohrungen (DIN 332) wie auch ein-
wandfreie Laufflichen fur die Setzstdcke voraus.

Bei WerkstUcken die wesentlich von der Zylinderform abweichen,
ist ein entsprechend geringerer Richtwert zu berucksichtigen. Dies
gilt insbesondere bei Unwucht des Werkstuckes. Bei ziehendem
Schnitt (Werkzeug vor der Drehmitte Uber Kopf gespannt) ist die
doppelte Schnittkraft dem Werkstuckgewicht hinzuzurechnen.

2.1.2. SPANNMITTEL

Bei Planscheiben werden die Spannbacken einzeln uber Spindein
zugestellt. Zweiteilige Backen k8nnen nach Ldsen der Schrauben
umgedreht werden, wihrend die einteiligen zu diesem Zweck ganz
herauszuschrauben sind. Da die Planscheiben nicht dynamisch aus-
gewuchtet werden kdnnen, durfen sie nur in den unteren Drehzahl-
bereichen zur Anwendung kommen. Bei Uberschreitung der nach-
folgend angefuhrten Drehzahlen ist die Sicherheit nicht mehr ge-
wihrleistet.

Hochstdrehzahlen fur Planscheiben
(geschlossene Bauart)

Durchmesser | 450 mm | 500 mm | 630 mm | 710 mm

GrauguB-Ausfuhrung U/min| 500 450 355 315
StahiguB-Ausfuhrung U/min| 800 710 560 500

Auch diese Drehzahlen durfen mit Rucksicht auf das Sponnmittel
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2.1.3. SETZSTOCKE

nur fur Werksticke mit geringer Unwucht angewendet werden. In
allen anderen Féllen ist eine entsprechend geringere Drehzahl ein-

zustellen.

Es ist zu empfehlen, moglichst ein zentrisch spannendes, dynamisch
ausgewuchtetes Spannfutter zu verwenden. Die Hochstdrehzahl wird
jeweils vom Hersteller angegeben. Eine tabellarische Ubersicht ist
nicht moglich, da die zuldssige Hochstdrehzahl konstruktions- und

materialbedingt ist.

Beim Aufsetzen eines Spannmittels darf der
Antriebsmotor nicht eingeschaltet sein. UNFALLGEFAHR!

Soll die Hauptspindel von Hand gedreht
werden, so mu3 der hintere Hebelkranz der Drehzahl-
sichtschaltung in 0-Stellung gebracht werden.

Ragen die Spannbacken Uber die Kérper des Spannmittels
hinaus, ist vor dem Einschalten der Drehbewegung zu
prifen, ob sie die BettfGhrungsbahn nicht beruhren.

Zur Unterstutzung des Werkstiickes kann ein mitgehender und auch
ein feststehender Setzstock (Zusatzeinrichtung) zur Anwendung
kommen. Beide Setzstocke sind in der Regel mit Gleitbacken aus-
gerUstet, konnen auf Wunsch aber auch mit Rollenbacken geliefert
werden.

Beim Einrichten ist darauf zu achten, dafl die
Backen gleichmaBig zugestellt und nicht zu fest

angezogen werden.
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2.1.4, REITSTOCK

Mit dem Schne“sponnhebelm , welcher Uber eine Exzenterwelle die
vordere Spannpratze anzieht, wird der Reitstock auf der Bettfithrungsbahn
festgesetzt. Fur schwere Dreharbeiten ist mit der Befestigungsschraube
auch die hintere Spannpratze anzuziehen. Bei gelsster Klemmung wird der
groBte Teil des Reitstockgewichtes durch federnde Rollen aufgenommen, so
dafB der Reitstock sich leicht verschieben laBt. Die Pinolenklemmung erfolgt
mit dem Hebel E8A . Durch die gunstige Kraftubertragung auf die Klemm-
backen Uber ein Gewinde und ein elastisches Weichgummistick ist nurwenig
Kraft zum sicheren Festklemmen der Pinole erforderlich. Der Reitstock ist
mit einer Federung fur den Druckausgleich ausgeristet . Beistarker Erwdrmung
des Werkstickes durch die Zerspanung, sollte der Klemmhebel E7] von Zeit
zu Zeit gelost werden, damit die Federung wirksam werden kann. (Erneu-

erur g deS Weichgummis Sie e Abschnif‘ 5.5‘)

e

=

— B

—

AN
(816
Bei elektrischbetdtigter Reitstockpinole ist der Pinolendruck
mit einem Drehknopfvorzuw’dhlen. Die Druckeinstellung wird wie der
obenerwihnte Druckausgleich Uber ein Federpaket wirksam (Maximaldruck
1200 kp). Die Druckeinstellung darf nur im entspannten
Zustand vorgenommen werden!

Die Pinolenbewegungen werden mit einem Fuflschalter ausgelost (links =
Pinole vor, rechts = Pinole zuriick). Der Verstellweg der Pinole betragt
hier max. 205 mm. Die Endstellung st durch einen roten
Punkt gekennzeichnet. Dieser darf beim Einspannen eines Werk-~
stuckes nicht sichtbar werden, da der Spanndruck in dieser Stellung vom
Endanschiag aufgenommen wird, sich also nicht auf das Werkstick auswirken

kann.

Handhabung zum Drehen eines leichten Kegels

Durch Verschieben des Reitstock-Oberteiles wird eine leicht kegelige Bear-
beitung des Werkstiickes ermdglicht. Zu diesem Zweck sind zundchst der
Schnellspannhebel B und die Befestigungsschraubezu |osen sowie
die Schraube B ganz herauszuschrauben. Nun kann die seitliche Ver-
schiebung des Reitstock=Oberteiles mit den Stellschrauben FXFY und
vorgenommen werden . Bei einem sich zur Reitstockseite verjingenden Kegel
ist die Schraube 1B zu 16sen und mindestens um den Zustellwert herauszu-
schrauben. Mit der Schraube EX wird dann der Reitstock nach vorn gezogen
und mit der Schraube in der gewinschten Stellung gesichert. Anschlie-
Bend ist der Reitstock auf der Bettfuhrungsbahn festzusetzen.

Um den Reitstock wieder auf Drehmitte einrichten zu konnen, sind auf
seiner Ruckseite zwei Fuhlflachen Bl angebracht, die eine seitliche Ver-
schiebung von 0,01 mm bereits deutlich spirbar machen. Zum endgiltigen
Ausrichten ist die Verwendung von Prifdorn und MefBuhr zu empfehlen. Ist
der Reitstock auf Drehmitte eingerichtet, werden Ober- und Unterteil wieder

mit der Schraube fest verbunden.
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2.2. WERKZEUGAUFNAHME UND FEINEINSTELLUNG

Der Obersupport kann mit verschiedenen Werkzeughaltern ausge-
stattet sein. Nachfolgend die hauptsdchlich gebrduchlichen Aus-
fuhrungen:

Die Herzklaue istdie einfachste Spannvorrichtung zur Aufnahme
eines Werkzeuges. Fur Arbeitsginge, die den Einsatz verschiedener
Werkzeuge erforderlich machen, kommen in der Regel schwenkbare
bzw. auswechselbare Werkzeugaufnahmen zur Anwendung.

Der Vierfachwerkzeughalter mit Stirnverzahnung kann
mit einer Hand jeweils um 90° geschwenkt werden. Bei Ruckfihrung
des Hebels in die Ausgangsposition ist der Werkzeughalter in der
neuen Stellung gespannt. Er kann aber auch in Zwischenstellungen
von 5 zu 5° festgesetzt werden. Die Stirnverzahnung gewdhrleistet

eine genaue Fixierung der Schwenkstellungen.
f 615616 617

Der Schnellwechselwerkzeughalter bietet durch die
| Verwendung auswechselbarer DrehmeiBlelhalter vielseitige Moglich-

keiten des Umrustens. Es gibt Halter fur normale und runde Dreh-

meiflel sowie BohrmeiBelhalter.

Beim Einrichten wird der Drehmeiflel eingespannt, der Halter auf

) die Prismenfuhrung des Werkzeughalters geschoben und mit der Mutter

| die Hohe eingestellt. Zu diesem Zweck ist die Konterschraube

B zu losen.

Beim Arbeitsablauf wird dann lediglich der benstigte DrehmeiBel-

halter eingesetzt und mit dem Klemmbolzen [JJd arretiert.

Zum Feineinstellen der Werkzeuge in Plan- und Langs-
richtung sind Handrad und Supportspindeln mit Skalenringen verse-
hen. Der Teilring der Planschieberspindel hat auBerdem einen Nonius
zur Feinsteinstellung.

Oberschieber-
Handrad Planspindel e ener

spindel

bei metrischer Teilung
1 Teilstrichabstand 0,1 mm 0,05mm (®=0,1) 0,1 mm
1 Umdrehung 25 mm 5 mm (Q = 10) 5 mm

bei Zollteilung
1 Teilstrichabstand 0.005" 0.001" (@ = 0.002) 0.002"

1 Umdrehung " /5" (@=2/5") 1/5"
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2.3. BEGRENZEN DER ARBEITSWEGE

Die Maschine ist mit einem Ldngs- und einem Plananschlag ausge-
rUstet. Sobald der Support oder der Unterschieber gegen einen An-
schlag fahrt, schaltet die Uberlastauslssung den Vorschub ab (siehe
auch Abschnitt 2.7.). Die Anschlidge durfen selbstversténdlich nur
beim Normaldrehen (Vorschub Uber Zugspindel) zur Anwendung
kommen.

Der Lingsanschlag Flwird am vorderen Bettprisma verscho-
ben und in der gewUnschtenStellung mit den Klemmschrauben fest-
gezogen. Zur Feineinstellung dient die Mikrometerschraube. Der
Teilstrichabstand entspricht einem Verstellweg von 0,05 mm (Zoll-
Ausfuhrung 0.001").

Als Zusatzeinrichtung kann auch ein Sechsfach-Trommelanschlag
(Einstellbereich 110 mm) zur Anwendung kommen. Bei nachtrig-
lichem Anbau ist die Anschlagtrommel am Bettprisma zu befestigen
(gegebenenfalls nacharbeiten) und die Anschlagschraube am Bett-
schlittenholm gegen die dazugeh&rige verldngerte Schraube auszu-
tauschen.

Der Plananschlag @l ist zweiteilig. Ein Anschlag ist ver-
schiebbar am Unterschieber, der andere fest auf dem Bettschlitten
angeordnet. Der mit der Feineinstellung einzustellende Wert ist an
der Skala der Planspindel abzulesen.

Bei Plandreharbeiten kann der Bettschlitten mit der Klemm-
schraube [l festgesetzt werden.
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Drehzahl

2.4. EINSTELLEN DER DREHZAHL

Die einzustellende Drehzahl kann unter BerUcksichtigung der
Schnittgeschwindigkeit (v) und des Drehdurchmessers auf der Dreh-
zahlen- und Leistungstabelle i ermittelt werden. Die Schnittge-
schwindigkeit wird durch Werkstoff und Werkzeug bestimmt (siehe
Rechentafel fur Dreharbeiten am SchluB des Abschnittes 0.).

Mit dem hinteren Hebelkranz der Sichtschaltung [l ist zundichst
der in Frage kommende Drehzahlenbereich einzustellen. Die Nor-
malausfUhrung hat vier Bereiche (A - D) mit je sechs Drehzahlen.
Die SonderausfUhrung sieht sechs Bereiche (A - F) vor, wobei die
oberen 12 Drehzahlen wahlweise in den Bereichen C und D Uber
Rader bzw. in den Bereichen E und F Uber Riemen zu erzielen sind.
Die Wah! der Drehzahl erfolgt mit den vorderen Hebeln. Sie sind
so zu schalten, daB die vier Linien im Fenster der Sichtschaltung
die gewUnschte Drehzahl umrahmen.

Diese Schaltungen sollten stets bei stehender Hauptspindel erfolgen.
Es muB3 darauf geachtet werden, daB8 die Schalthebel inder gewUnsch-
ten Stellung einrasten. Also: zUgig durchschalten und die Hebel
nicht in Zwischenstellungen stehen lassen!



2.5. EINSCHALTEN DER DREHBEWEGUNG

Wie bereits bei der Inbetriebnahme erwdhnt, wird der Antriebs-
motor wie folgt eingeschaltet:

£96/0/££01
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Hauptschalter am Schaltschrank auf | schalten.
/ l Drucktaste | am Wechselrdderkasten betdtigen.
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Entriegeln
(Verriegelung erfolgt selbsttdtig)

Drehbewegung

Das Aufleuchten der roten Kontrollampe zeigt an, daf3 der Motor
lauft. Dieser ist durch einen im Schaltschrank angeord-
neten Uberlastungsschutz gesichert. Fuhrt also eine Uber-
beanspruchung der Maschine zu einer erhdhten Stromaufnahme des
Motors, so wird durch Erwidrmung einer Bi-Metall-Feder die Unter-
brechung der Stromzufuhr bewirkt. Nach dem Abkuhlen der Feder
(ca. 2 Minuten) kann der Motor wieder in der Ublichen Weise ein-
geschaltet werden. Sollte diese Sicherheitsschaltung auch bei nor-
maler Belastung der Maschine wirksam werden, so ist eine Uber-
prufung durch den Elektriker zu empfehlen.

Zum Einschalten der Drehbewegung sind die Haupt-
kupplungshebel am Vorschubkasten H[t§] und am SchloBkasten 106
vorgesehen. Beide sind durch eine Schaltwelle miteinander verbun-
den und fuhren die Schaltbewegung gleichzeitig aus, kdnnen also
wahlweise benutzt werden. Sie betitigen die Lamellenkupplungen
auf der Antriebswelle im Spindelkasten und lassen in 0-Stellung die
elektromagnetische Bremse wirksam werden. In dieser Stellung sind
die Hebel gegen unbeabsichtigtes EinrUcken gesichert.

Beim Einschalten wird der Griff gedreht (entsichert) und der
Hebel indie gewinschte Drehrichtung bewegt (nach unten = Vorlauf,
nach oben = Rucklauf).

Beim Ausschalten der Drehbewegung erfolgt die Verriegelung
selbsttatig.

Beim Umschalten vonVor- und Rucklauf ist der Hebel zundchst
in Mittelstellung zu bringen und nach dem Abbremsen erst die neue
Drehrichtung zu schalten.

Nie ruckartig, sondern zigig schalten!
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2.6, EINSTELLEN DES VORSCHUBES

Beim Anschlagdrehen
sollte der Vorschub-
wert 500 mm/min nicht
Uberschreiten!

In Abhiingigkeit von der Hauptspindeldrehzahl wird das Getriebe des Vor-
schubkastens Uber Wechselrdder angetrieben. Die Wechselradibersetzung
bleibt bei den Vorschiben unverdndert 1:1 (71/113/71 Zéhne).

Zum Einstellen der VorschubgroBe ist der Hebel EGX] nach links auf O zu
schalten und die Wahltrommel Bl so zu drehen, dafl der gewinschte Wert
mit der 0-Marke auf gleicher Hohe steht. Schaltet man nun den Hebel
nach rechts ist damit die Grundschaltung vollzogen.

LaBt sich der Hebel fiB nicht bis zur

I-Marke durch-

schalten, bitte nicht an der Wdhltrommel B ritteln,

sondern nur kurzfristig die Drehbewegung einschalten!

Die Wahltrommel bestimmt lediglich die vom Hebel ElK]} auszufihrenden

Schaltfunktionen, wirkt aber nicht auf das Getriebe.

Die Stellung der Hebel ZI] (G oder K) und I3 (M) ist auf der Vorschubta-
belle der Wahltrommel abzulesen. Mit dem Hebel wird auf Z 1 oder Z 2
der Antrieb Uber Zugspindel gewdhlt, wobei die Drehrichtung der Haupt-
spindel beriicksichtigt werden muB3.Bei falscher Drehrichtung wird der Zug-
spindelantrieb nicht wirksam, da das SchloBkastengetriebe einen Freilauf hat.

- —— -

~

—

403 ]

405 M
406) -

49 8N 81

_ §
112 |[\AAM, GM 128 14 \
0451="' KM 0 \ o,ss\

S\ §

0,56 \/\t\/\GMQQ N o071
0.224 KM 0.2 0.28 \

DR

2 83 84 85 86 87 ¢
1.6 1.8 }
063 on 08

T

Solange der Hebel EIdl auf K geschaltet ist oder in Schaltstellung G die
Drehzah! nicht Uber 450 U/min liegt, kdnnen die Schaltungen bei laufen-
der Maschine ausgefihrt werden. In den Ubrigen Fillen sollten die Schal-
tungen wihrend des Auslaufens der Maschine oder im Stillstand erfolgen.

Im Drehzahlenbereich D (560-1800 U/min) kdnnen zusitzlich folgende Fein-

vorschubwerte erzielt werden:

Schalt- Langs~ Plan-
kombination vorschub vorschub
i = DLMI10 | 0,04 0,02
DLM 1 0,045 0,0224
DLM 13 0,05 0,025
CLMI15 0,056 mm/©| 0,028 mm/©

Wie diese Feinvorschiibe, sind in den Schaltstellungen H und L des He-
bels fTfl auch groBere Vorschubwerte zu erzielen, die tber den normalen
Vorschubbereich hinausgehen . Bei solchen Schaltungen muf3 jedoch der Dreh-
zahlenbereich der Hauptspindel beachtet werden (A-D). Auf der folgenden
Seite sind alle Schaltmoglichkeiten zusammengefalit.
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VOLLSTANDIGE
VORSCHUBTABELLE

im Drehzahlenbereich D
560 -+ 1800 ©/min

im gesamten Drehzahlenbereich

9+« 1800 O/min

im Drehzahlenbereich C

140 -+ 450 ©/min

im Drehzahlenbereich B

35,5 =+ 112 ©/min

im Drehzahlenbereich A

D C B B A A ’\NV\I
L K GH L H UL H
-
MM MMMMMM mm/O  mm/O
10 0,04 0,02
N 0,045| 0,022
13 0,05 0,025
15 0,056 | 0,028
17 fo 0,063 [ 0,032
19 I n 0,071 0,036
20 | 13 0,08 0,04
21 § 15 0,09 0,045
23 17 0,1 | 0,05
25 119 0,112 | 0,056
27 | 20 0,125| 0,063
2 |2 0,14 0,071
40 Q23 10 0,16 [ 0,08
a1 25 0,18 0,09
43 27 13 0,2 0,1
45 29 15 0,224 0,12
. 47 | 40 17 0,25 [ 0,125
49 34 19 0,28 0,14
go f 43 20 0,315] 0,16
g1 45 2 0,355| 0,18
g3 §47 23 10 0,4 0,2
gs 49 25 |1 0,45 0,224
g7 180 27 |13 0,5 0,25
gg &1 29 )15 0,5 | 0,28
83 40 §17 10 0,63 0,315
g5 41 19 N 0,71 0,355
g7 43 §20 13 0,8 0,4
g9 45 |21 15 0,9 |_ 0,45
b a7 23 17 1 0,5
49 25 19 1,12 0,56
go §27 20 1,25 0,63
g1 129 21 1,4 | on
g3 40 23 10 1,6 0,8
gs f41 25 1 1,8 0,9
g7 J43 27 13 2 1
8 J45 29 15 2,24 | 1,12
L 47 40 17 10 2,5 1,25
49 41 19 1 2,8 1,4
80 43 20 13 3,15 1,6
. . 81 45 21 15 3,55 1,8
(auf der Sichtschaltung verzeichnet) 83 47 23 17 . — 5
85 49 25 19 4,5 2,24
87 80 27 20 5 2,5
g 8 29 21 | 56 | 2,8
83 40 23 10 6,3 3,15
85 41 25 1 7, 3,55
87 43 27 13 8 4
g8 45 29 15 R 9 4,5
b 47 40 17 10 5
49 41 19 n,2 5,6
80 43 20 12,5 6,3
81 45 21 _J 14 A
83 47 23 16 8
85 49 25 18 9
87 80 27 20 10
g8 81 29 22,4 |_1,2
83 40 25 12,5
T 85 41 28 14
87 43 31,5 16
89 45 35,5 |18
47 40 20
49 45 22,4
80 50 25
81 56 | 28
83 63 31,5
85 71 35,5
87 80 40
-89 90 45

9 -+- 28 O/min
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2.7. STEUERUNG DES SUPPORTES

Der Vorschubantrieb erfolgt Uber die Zugspindel. Die Schlittenbe-
wegungen werden Uber die Handschaltung des SchloBkastengetriebes
gestevert, wishrend die Uberlastkupplung eine feste Begrenzung der
Arbeitswege und eine Sicherheitsabschaltung bei unzulassiger Be-
rI] lastung ermdglicht.
J Alle Schaltfunktionen sind am SchlofBkasten in einer Schaltnabe
zusammengefalBt:
Der vordere Hebel fiE betatigt die Uberlastkupp-
lung . Inlinker Schaltposition ist die Zugspindel eingerUckt. Auch
bei Handtransport kann der Hebel in dieser Schaltstellung belassen
werden. Die 0-Stellung ist rechts oben. Beim Gewindedrehen wird
mit dem gleichen Hebel nach rechts unten das Mutterschlof3 ge-
schaltet. Um den Hebel von einem Schaltbereich in den anderen
bringen zu kdnnen, muB die Umschalt - Sicherungl§[i] gezogen
werden.

Der Kreuzschalthebel dient zum Einschalten
613 der Vorschubbewegung. Die Vorschubrichtung wird durch
eine sinngemdBe Schaltung bestimmt. In Mittelstellung ist der Vor-
1 (VV )= normaler Schnitt schub ausgeschaltet und der Support bzw. der Unterschieber kann
_ ) von Hand beliebig verfahren werden. Es ist aber auch maglich,
2 (V) = schwerer Schnitt die eingeschaltete Vorschubbewegung mit dem Handrad bzw . der
Planspindel zu Uberholen. Ist also ein Werkstuck nur am Anfang und
am Ende zu bearbeiten, kann der Zwischenraum von Hand Uberfah-
ren werden, ohne die Vorschubbewegung auszuschalten.
Bei falscher Drehrichtung der Zugspindel ist der Vorschubantrieb
wirkungslos (Schalthebe! EIZ} am Vorschubkasten auf die Drehrich-
tung der Hauptspindel einstellen).
Die Uberlastauslidsung wird wirksam, sobald der Support
bzw . der Unterschieber gegen einen festen Anschlag fahrt oder wenn
der Vorschubdruck eine unzuldssige Hohe erreicht. Diese Einrich-
tung sichert also die Zugspindel und das Vorschubgetriebe gegen
Uberlastung und ermdglicht das Drehengegen einen festen Anschiag
unter Einhaltung kleinster Toleranzen in der Reproduktion.
Der erforderliche Vorschubdruck zum Auslssen der Uberlastkupplung
kann in besonderen Fallen (z.B. bei schweren Schrupparbeiten und
beim Bohren ins Volle) erhsht werden. Zu diesem Zweck ist die
unter dem Kreuzschalter angeordnete Einstellschraube FE} bis zum
Anschlag nach links zu drehen ( 2 ).

Hat der Support einen Eilgangantrieb (Zusatzeinrich-
tung), wird dieser im Tippbetrieb Ubereine im Kopf des Kreuzschalt-
hebels [ angeordnete Drucktaste geschaltet. Mit dem Kreuz-
schalthebel kann somit jede Bewegungsrichtung im Vorschub oder
im Eilgang gestevert werden. Der Eilgang ist auch bei stehender
Hauptspindel wirksam. Als Uberlastsicherung ist eine Rutschkupp=
lung eingebaut.
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2.8. GEWINDESCHNEIDEN
2.8.1. EINSTELLEN DER GEWINDESTEIGUNG

Auf der Tabelle am Spindelkasten ist eine Auswahl der zu schaltenden Ge-
windesteigungen und -Arten verzeichnet. Eine vollstandige Tabelle ist auf
den folgenden Seiten zu finden. Im Kopf wird die fur die Gewindeart er-
forderlicheWechselradanordnung angegeben und aus der Buchstaben-Zahlen-
Kombination hinter dem Steigungswert sind die Hebelstellungen zu ersehen.

Beispiel: Gewindesteigung16 mm Wechselradanordnung: 71/113/71 (wie bei den Vorschuben)

AN 4
ﬁt: ]&gw

DP
h 100
Jon

0 KT10 1 Gres | 0 KM10 2 GM B0 8 AM20 | B0 DU Gres | 025 Dimio 5 GMas 24 AMIs S0 BHM 43
We OLT 2 10 G183 | oyzs kM3 275 GM &) t AM2 G184 55 GM4a« 24 BIM46 56 AIMY
128 DHT13 ’ Gren . GI 88 ~" GMw«& 25 BHM} 56 BIMSY
m Gle ] G182 M a9 2 AMYV 40 AHM 18

Gl 8 GM D 2 BMa 70 AHM 9

9% GT
GT 81y 28 AMW 80 AHM 20

BHM 16\ 2 gue m 2w
52 ALM 20 120 AMHM 26

ALM 10 |5 aneee wo amr
BLM 40 ] % ui m s
AHM 10 240 AHM 44

40
ALM 1L/ @ s B Aws

8(M B4 360 AHME:

q BL €2 400 AHMSS
480 AHM B4

\j 560 AHM 89

403 puy iz - 101
W ~em—+H—o0 i
X1 X2 Ly

Nur bei Steilgewinden ist die Einstellung von der Drehzahl, d.h. von dem
an der Sichtschaltung [l eingesteliten Drehzahlenbereich abhdngig. Hier
werden z.B. zwei Schaltmoglichkeiten angegeben: fur Drehzahlen im Be-
reich A (9...28 U/min) bzw. im Bereich B (35,5 -+ 112 U/min).

Die beiden folgenden Buchstaben kennzeichnen die Stellung der Hebel

und 1.

Zum Einstellen der Kennziffer ist der Hebel nach links auf 0 zu schal-
ten, die gewiinschte Kennziffer der Wihltrommel auf die 0-~Marke ein-
zustellen und der Hebel wieder in dierechte Schaltstellung zu bringen.

LaBt sich der Hebel E&] nicht bis zur I-Marke durch-
schalten, bitte nicht an der Waihltrommel Bl rutteln,
sondern nur kurzfristig die Drehbewegung einschalten!
Die Wahltrommel bestimmt lediglich die vom Hebel Ek] auszufihrenden
Schaltfunktionen, wirkt aber nicht auf das Getriebe.

Mit dem Schalthebel I} wird auf X 1 oder X 2 der Leitspindel-Antrieb
und die Drehrichtung der Leitspindel bestimmt.

Feingewinde kénnen bei laufender Maschine eingestellt werden.Bei grofle-
ren Gewindesteigungen mussen die Schaltungen im Stillstand bzw. wahrend
des Auslaufens der Maschine erfolgen.

Bei Modul- oder Diametral-Pitch-Gewinden ist ein Austausch der Wechsel-
rider erforderlich. Zu diesem Zweck sind lediglich die Klammern zu l&sen.
Wechselradbolzen Eflund Scherenbolzen P§P] bieiben angezogen, da die
Scherenstellung hierbei nicht verdndert wird. Von Zeit zu Zeit sollten die
Bolzenschrauben jedoch nachgezogen werden.
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VOLLSTANDIGE 0,25 DLM 10 | 2.6 KM 47 12,5 CHM 43 | 52 BLM

0,28125 DM 11 | 2,7 kM 48 | 13 GM 87 | 54 ALM

GEWINDETABELLE 0,296875 DLM 12 | 2,75 oM 24 | 13,5 GM 88 BLM

0,3125 DLM 13 | 2,8 KM 49 | 13,75  BHM 14 | 55 AHM

0,34375 DLM 14 | 2,8125 CHM 11 CHM 44 BHM

0,359375 DLM 15 DHM 41 | 14 GM 89 | 56 ALM

0,375 DLM 16 2,875 GM 25 14,375 BHM 15 BLM

0,4 KM 10 2,96875 CHM 12 CHM 45 57,5 AHM

0,40625 DLM 17 DHM 42 | 15 BHM 16 BHM

0,421875 DLM 18 3 GM 26 CHM 46 60 AHM

0,4375 DLM 19 3,125 CHM 13 16 ALM 10 BHM

0,45 KMo 1 DHM 43 BLM 40 | 64 ALM

Gewindesteigungen in mm 0,475 Km 12 | 3,2 KM 80 | 16,25 BHM 17 | 65 AHM

— 0,5 KM 13 3,25 GM 27 CHM 47 BHM

4171 0,55 KM 14 | 3,375 GM 28 | 16,875 BHM 18 | 67,5 AHM

- 0,5625 DLM 21 3,4375 CHM 14 CHM 48 BHM

0,575 KM 15 DHM 44 | 17,5 BHM 19 | 70 AHM

+-113 0,59375 DLM 22 | 3,5 GM 29 CHM 49 BHM

] 0,6 KM 16 | 3,59375 CHM 15 | 18 ALM 11 | 72 ALM

0,625  DLM 23 DHM 45 BLM 41 | 76 ALM

T17 0,65 kv 17 | 3,6 kM 81 | 19 AlM 12 | 80 AHM

— 0,675 KM 18 | 3,75 CHM 16 BLM 42 BHM

Wechselradubersetzung i =1  0,6875 DLM 24 DHM 46 | 20 ALM 13 | 88 ALM

0,7 km 19 | 3,8 KM 82 BHM 20 | 90 AHM

0,703125 DHM 11 | 4 GM 40 CHM 80 BHM

0,71875 DLM 25 | 4,0625 <CHM 17 | 22 ALM 14 | 92 ALM

0,742188 DHM 12 DHM 47 BLM 44 | 95 AHM

0,75 DIM 26 | 4,21875 CHM 18 | 22,5 BHM 21 BHM

0,78125 DHM 13 DHM 48 cHm 81 | 96 ALM

0,8 KM 20 4,375 CHM 19 23 ALM 15 100 AHM

0,8125 DLM 27 DHM 49 BLM 45 BHM

0,84375 DLM 28 | 4,4 KM 84 | 23,75  BHM 22 | 104 ALM

0,859375 DHM 14 | 4,5 GM 41 CHM 82 | 108 ALM

0,875 DLM 29 | 4,6 KM 85 | 24 ALM 16 | 110 AHM

0,898438 DHM 15 | 4,75 GM 42 BLM 46 BHM

0,9 KM 21 | 4,8 KM 86 | 25 BHM 23 | 112 ALM

0,9375 DHM 16 | 5 GM 43 cHM 83 | 115 AHM

0,95 km 22 | 5,2 kM 87 | 26 ALM 17 BHM

| GM 10 | 5.4 KM 88 BLM 47 | 120 AHM

Ood, 1,015625 DHM 17 | 5,5 GM 44 | 27 ALM 18 BHM

i 1,054688 DHM 18 | 5,6 KM 89 BLM 48 | 128 ALM

H# 1,09375 DHM 19 | 5,625 CHM 21 | 27,5 BHM 24 | 130 AHM

H O 11 KM 24 DHM 81 CHM 84 BHM

—O 1125 oM 11 | 5,75 GM 45 | 28 ALM 19 | 135 AHM

1,15 KM 25 | 5,9375 CHM 22 BLM 49 BHM

] 1,1875 GM 12 DHM 82 | 28,75  BHM 25 | 140 AHM

ALM 10 1,2 kM 26 | 6 GM 46 CHM 85 BHM

1,25 oM 13 | 6,25 cHm 23 | 30 BHM 26 | 144 ALM

1.3 KM 27 DHM 83 CcHM 86 | 152 ALM

¥ et 1,35 km 28 | 6,5 oM 47 | 32 ALM 20 | 160 AHM

Ubersefz_ungsverhohms 1,375 GM 14 | 6,75 GM 48 BLM 80 | 176 ALM

Hauptspindel: Herzwelle 'y km 29 | 6,875  CHM 24 | 32,5 BHM 27 | 180 AHM

1,40625 DHM 21 DHM 84 CcHM 87 | 184 ALM

AH= 1 :40 1,4375 GM 15 | 7 GM 49 | 33,75  BHM 28 | 190 AHM

AL = 1 : 16 1,484375 DHM 22 | 7,1875 CHM 25 cHM 88 | 192 ALM

* 1,5 GM 16 DHM 85 35 BHM 29 200 AHM

BH= 1:10 1,5625 DHM 23 | 7,5 CHM 26 CHM 89 | 208 ALM

BL 1. 4 1,6 KM 40 DHM 86 | 36 ALM 21 | 216 ALM

CH= 1:25 1,625 GM 17 | 8 GM 80 BLM 81 | 220 AHM

P4y 1,6875 GM 18 | 8,125 CHM 27 | 38 ALM 22 | 224 ALM

G= 1:] 1,71875 DHM 24 DHM 87 BLM 82 | 230 AHM

DH=1,6 :1 1,75 GM 19 | 8,4375 CHM 28 | 40 AHM 10 | 240 AHM

K=25:1 1,796875 DHM 25 DHM 88 BHM 40 | 260 AHM

’ 1,8 KM 41 | 8,75 CHM 29 | 44 ALM 24 | 270 AHM

DL = 4 :1 1,875  DHM 26 DHM 89 - BLM 84 | 280 AHM

1,9 kM 42 | 9 GM 81 | 45 AHM 11 | 320 AHM

2 M 20 | 9,5 GM 82 BHM 41 | 360 AHM

. 2,03125 DHM 27 | 10 om 83 | 46 ALM 25 | 380 AHM

Hauptspindel _ 2,109375 DHM 28 | 11 GM 84 BLM 85 | 400 AHM

Drehzahlenbereiche 21875 DHM 29 | 11,25  BHM 11 | 47,5 AHM 12 | 440 AHM

2,2 KM 44 CHM 41 BHM 42 | 460 AHM

A= 9 - 28 O/min 2,25 oM 21 | 1,5 GM 85 | 48 ALM 26 | 480 AHM

B =355 112 O/min 2,3 KM 45 | 11,875  BHM 12 BLM 86 | 520 AHM

_ . 2,375 GM 22 cHM 42 | s0 AHM 13 | 540 AHM

C = 140 -+ 450 O/min 2,4 KM 46 | 12 GM 86 BHM 43 | 560 AHM
D = 540 ---1800 ©/min 2,5 om 23 | 12,5 BHM 13 | 52 ALM 27
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Wechselradibersetzung i = 1

AL

BL
CH

DH

DL
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AH =

BH
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Ubersetzungsverhaltnis
Hauptspindel: Herzwelle

= 1 :40
1:16
= 1:10
= 1:4
= 1:2,5
= 1 :1
=1,6 : 1
=2,5:1
= 4 :

Hauptspindel-
Drehzahlenbereiche

9 -+ 28 O/min
35,5+ 112 O/min
140 +-+ 450 ©O/min

= 560 ---1800 ©/min

DLT
DLT
DLT
DLT
DLT
DLT
DLT
DLT
DLT
KT

KT

KT

DLT

KT
DLT

DLT
DOLT

DLT
KT

DLT
KT

DHT
oLT
DHT
DHT

DHT
DLT
DHT
DLT
DHT
KT

KT
DLT
DHT
KT
DHT

GT
KT
GT
GT
DHT
KT

KT
GT
KT
DHT

DHT
DHT
GT

DHT

DHT
GT
DHT
KT
KT
KT
GT
DHT
KT
DHT
KT
GT
KT
GT
GT
DHT
KT

12

11.875

1
1B}
11

11

.5
.25
.2

10.8

10.4

@ o

(S0 C, BN, BT, e Ao [o e e A« I N NN N 0 00 0o 0

O

.75
4375
125

.1875

.875

75

.25

9375

.75
.625

.375
.25

.875

.75

GT
KT
GT
KT
CHT
DHT
GT
CHT
DHT
CHT
DHT
GT
CHT
DHT

CHT
DHT
GT
CHT
DHT
KT
KT
KT

CHT
DHT
KT
CHT
DHT
KT
GT
KT
GT

CHT
DHT

GT
KT
GT
KT
CHT
DHT

CHT
DHT
CHT
DHT
GT

CHT
DHT

CHT
DHT
GT

CHT
DHT
GT

CHT
DHT
CHT
DHT

GT
GT
CHT
DHT
GT
GT
BHT
CHT

BHT
CHT
BHT
CHT

NN

N

NN

.75

.6875

.625

.4375

.375

.35

.25

.1875

125

.95

.875

.84375

.8125

.75

.71875

.6875

.675

.65

625

GT
BHT
CHT
GT
BHT
CHT

BHT
CHT
GT
BHT
CHT
BHT
CHT
ALT
BLT
ALT
BLT
ALT
BLT
BHT
CHT
ALT
BLT
ALT
BLT
BHT
CHT
ALT
BLT
BHT
CHT
BHT
CHT
ALT
BLT
BHT
CHT
ALT
BLT
BHT
CHT
ALT
BLT
BHT
CHT
ALT
BHT
CHT
BHT
CHT
BHT
CHT
ALT
BLT
ALT
BLT
ALT
BLT
BHT
CHT
ALT
BLT
ALT
BLT
AHT
BHT
ALT
BLT
AHT
BHT
AHT
BHT
ALT
BLT
AHT

59375

.575

5625

.55

475

.45

.4375
.421875
.40625
.4

.375
.359375
.35

.34375
.3375

.325

.3125
.3

.296875
.2875

.28125
.275
275
.25

.2375

.225

.21875.
.2109375
.203125
.2

.1875
.1796875
175
171875
.16875
L1625

. 15625
15

. 1484375
. 14375
. 140625
L1375
L1125
.11875
L1125
N
.0875
.084375
.08125
.075
.071875
.06875
.0625
059375
.05625
.05

BHT

ALT

BLT

AHT
BHT

ALT

BLT

AHT
BHT

AHT
BHT

AHT
BHT

AHT
BHT
ALT
ALT
ALT
AHT
BHT
ALT
ALT
AHT
BHT
ALT
AHT
BHT
AHT
BHT
ALT
AHT
BHT
ALT
AHT
BHT
ALT
AHT
BHT

AHT
BHT
AHT
BHT
AHT
BHT
ALT
ALT
ALT
AHT
BHT
ALT
ALT
AHT
ALT
AHT
AHT
ALT
AHT
ALT
AHT
ALT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
AHT
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Steigungen in Modul -1

Wechselradibersetzung i =

n

100 +-t- 13

80

4
e

-

AL

BL

DH

DL

ALM 10—

AH =
BH =

CH

H—oa b
.0

Ubersetzungsverhaltnis
Hauptspindel: Herzwelle

: 40
16
10
: 4
5

|
N —

~

B U O — o —s s o

: 2,

: 1
1
1
1

Hauptspindel-
Drehzahlenbereiche

9 - 28 O/min

= 35,5+ 112 O/min

140 -++ 450 ©/min

560 +++1800 ©/min

0,0625
0,070313
0,074219
0,078125
0,085938
0,089844
0,09375
0,1
0,101563
0, 105469
0,109375
0,1125
0,11875
0,125
0,1375
0, 140625
0,14375
0,148438
0,15
0,15625
0,1625
0,16875
0,171875
0,175
0,175781
0,179688
0, 185547
0,1875
0,195313
0,2
0,203125
0,210938
0,214844
0,21875
0,224609
0,225
0,234375
0,2375
0,25

0, 253906
0,263672
0,273438
0,275
0,28125
0,2875
0,296875
0,3
0,3125
0,325
0,3375
0,34375
0,35
0,351563
0,359375
0,371094
0,375
0,390625
0,4
0,40625
0,421875
0,429688
0,4375
0,449219
0,45
0,46875
0,475
0,5
0,507813
0,527344
0, 546875
0,55
0,5625
0,575
0,59375

DLM
DM
DLM
DM
DLM
DM
oM
KM

DLM
DLM
DLM
KM

KM
KM
DLM
KM
DLM
KM
DLM
KM
KM
DLM
KM
DHM
DLM
DHM
DLM
DHM
KM
DLM
DLM
DHM
DLM
DHM
KM
DHM
KM
GM
DHM
DHM
DHM
KM
GM
KM
GM
KM
GM
KM
KM
GM
KM
DHM
GM
DHM
GM
DHM
KM
GM
GM
DHM
GM
DHM
KM
DHM
KM
GM
DHM
DHM
DHM
KM
GM
KM
GM
KM
GM

0,71875
0,742188

0,75
0,78125

1,015625
1,054688
1,09375

0
1,125
1,15
1,1875
1,2
1,25
1,3
1,35
1,375
1,4
1,40625

1,4375
1,484375

1,5
1,5625

1,625
1,6875
1,71875

1,75
1,796875

1,875

2
2,03125

2,109375

2,875
2,96875

3
3,125

KM
KM
GM
KM
CHM
DHM
GM
CHM
DHM
GM
CHM
DHM
KM
GM
GM
CHM
DHM
GM
CHM
DHM
KM
CHM
DHM
KM
GM
CHM
DHM
CHM
DHM
CHM
DHM
KM
GM
KM
GM
KM
GM
KM
KM
GM
KM
CHM
DHM
GM
CHM
DHM
GM
CHM
DHM
GM
GM
CHM
DHM
GM
CHM
DHM
CHM
DHM
GM
CHM
DHM
CHM
DHM
CHM
DHM
GM
GM
GM
GM
BHM
CHM
GM
BHM
CHM
GM
BHM

4,0625
4,21875
4,375
4,5

4,75

6,75

6,875

7,1875

CHM
GM
GM
BHM
CHM
GM
BHM
CHM
BHM
CHM
ALM
BLM
BHM
CHM
BHM
CHM
BHM
CHM
ALM
BLM
ALM
BLM
ALM
BHM
CHM
ALM
BLM
BHM
CHM
ALM
BLM
BHM
CHM
ALM
BLM
BHM
CHM
ALM
BLM
ALM
BLM
BHM
CHM
ALM
BLM
BHM
CHM
BHM
CHM
ALM
BLM
BHM
CHM
BHM
CHM
BHM
CHM
ALM
BLM
ALM
BLM
AHM
BHM
ALM
BLM
AHM
BHM
ALM
BLM
AHM
BHM
ALM
BLM
AHM
BHM
ALM

43
87
88
14
44
89
15
45
16
46
10
40
17
47
18
48
19
49
1
41
12
42
13

80
14
44
21
81
15
45
22
82
16
46
23
83
17
47
18
48

84
19
49
25
85
26
86
20
80
27
87

88
29
89
21
81
22
82
10
40
24
84
11
41
25
85
12
42
26
86
13
43
27

22
22,5

23
23,75

24
25

26
27
27,5

28
28,75

30

32
32,5

33,75

35

BLM

ALM

BLM

AHM
BHM

ALM

BLM

AHM
BHM
AHM
BHM
ALM
AHM
BHM
AHM
BHM
AHM
BHM
ALM
ALM
AHM
BHM
ALM
AHM
BHM
ALM

AHM
BHM
ALM
AHM
BHM
ALM

ALM
AHM
BHM
ALM
AHM
BHM
AHM
BHM
ALM
AHM
BHM
AHM
BHM
AHM
BHM
ALM
ALM
AHM
ALM
AHM
ALM
AHM
ALM
AHM
ALM
ALM

AHM
ALM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM
AHM

87

85
26
86
80
27
87
28

29
89
81
82
40

41
85
42
86
43
87
88
44
89
45
46
47
48
49
80
81
82
83

85
86
87
88
89
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LLSTA
GEW |?\|TAND|G
DP LE 448
o
6 LT
1 48
384 DLT 8 4 G
36 D 17 7.5 T
8 LT 16 46 KT 26
352 DLT 4 10
32 D 15 45 GT 2
0 LT 14 44 KT 25 9.6 GT
G 304 DLT -8 4 83
ewi 13 CH ! BHT
wind 288 DLT T 9 16 2.4
egd 2 12 44 SIHEDH P 2
nge D 80 DLY 43 G 49 9.2 GT 46 .375 BHT
P.a A y PR S e 1s AT 22
uf W 260 KT 9 4 DHT 18 9 C 15 2.3 BLT 2
1 n 0 O DHT 48 8.8 T e AHT 1
00 I 240 DLT :(7) 40 D:T 7 : BHT 8 2.25 BHT lg
1 230 KT 38 G T 47 8 CH 14 ALT 2
o] : s L e ;
220 DLT T ’ 80 AH
38 D 16 BHT T
216 KT 29 HT 4 7 c 12 2 BHT 4
14 36.8 GT 6 -2 HT 4 A 44
W 208 DLT . 22 BH 2 HT
echsel o mr 28 ir 15 | S Lo -
radUbe 192 KT 27 36 DHT 45 AHT 4] AHT 43
rsetzu 190 oLT 13 35.2 GT 21 o BLT 19 1.8 BHT 12
ng i =i 184 KT 26 35 EHT 14 75 Ali_Tr 49 AHT 42
179.2 KT N 32'75 KT 89 ALT 48 1.6875 ALT 49
e DT 19 238 e | BT 4 o AT e
2. LT 8 B 7 : T
]66,3 DHT 24 30.4 g]’ 2(7) 6 CT—{T 10 AHT ‘]‘7
160 DHT :8 30 DHT 12 ALTT 40 '3 BHT 48
153.6 KT 4 28 KHT 42 5.75 BLT 16 1.4375 ALT 4
152 DHT :0 .8 CL 86 ALT 46 1.4 ALT 4(;
147.2 DUt 22 2 O IR sl AHT 2
14 D 22 8.7 DHT 4 1 B 9
4 HT 287 % 4 BT 29 a5 Al e
e o 22 T ol D
.8 T 21 27.5 GT 85 5.5 CHT 5 A 44
140 DHT 14 27' KT 49 ALT 89 HT 28
:35 ET 29 26 GT 84 5.4 BLT l: 1.3 'BAHT 88
0 T 48 BH HT 2
!"_o 128 KT 28 25.6 GT 47 52 CHT 28 1.25 BHT 87
H o( ) 12 D 27 CHT : T 8 1 A 7
t 1.6 LT 20 25 D 10 BHT 8 -2 LT 43
{41 120 DHT 2 HT 40 5 CH 27 AHT 2
—OO 152 or 2% 2 U A 1.1875 T 86
ALT 10 oo d s A :
] 12 T 8 B 3 HT
22 G 2 HT 25
110 GT 25 .5 T 4 26 1.12 BHT
108 T 19 22.4 KT g? .75 ifT 86 1 5 ALT 85
U T 2 29 4.6 BLT T2
Hbersef 102 .4 GT :3 2% ZHT 89 ) BHT 42 1 iHT 8:
zv 100 D 6 T 2 H
auptspi ngsverhd 960 KHT 10 CHT 44 4.5 CHT 85 0 BHT 23
pind altni T 28 AL 5 .95 T 8
AH _ el: He nis 95 GT 23 20.8 DHT 88 4.4 BLT 1 AHT 23
A ! rzwel 92 ol CHT T4 0.9 BHT 2
L : 4 le IS IS D 27 BHT 82
B = - 16 89 6 KT ;5 9.2 ST 3 ALT 84 0.875 BHT 8]
L = 10 88 DHT ! HT 2 B 10 0.843 ALT 1
0 29 19 D 6 HT 75 89
CH = 1:4 86.4 GT 1 HT 86 3.8 o a 0.8125 ALT 8
G = 1 . 83.2 DHT 4 18.4 (?T 42 ' BHTT 83 0.8 ALT 88
= :2,5 80 DHT 28 HT 2 3 C 22 AHT A
DH =) e e o 2 | 17 ot 65 PR 075 AL 80
K = TER 76 DHT 26 AN ss  an 287 AT
DL =2,5: 73.6 GT 26 CHT 24 ' ALT 8l 0.7 5 ALT 86
= 4 : 1 72 DHT ;2 :6 (D;HT 84 337 BLT 29 0.6875 AHT 45
: 70.4 GT 5 5.2 CT 40 5  ALT 89 0.675 ALT 83
ot al! cnr 125 AL 2% | o6 AHT 4
H 67.5 KT 44 4.4 CHT 82 ALT 88 0.625 AHT 48
auptspi 63 KT o . HT 21 3.2 BLT 27 0.6 ALT 87
Dreh pindel- VR @ | 13 DHT 8! P 0 59375 ALT "
A__ Zchlenb 60.8 GT 47 :35 GT 89 3 CHT 20 0'5755ALT 86
B - 9 ereich e 2 5 or N o225 ALT %
35,50 28 © .6 o : s ot 20 )75 ALl % | o5 AT o
C= Saa O/mi 57.3 OHT 5 1 HT 20 5 AL 86 0.5 AHT 4]
140 12 in 5 K 21 2 DHT 25 0.4 AH 4
. 6 2
D= - O/mi T 4 N G 80 .8 BLT 75 T 43
560 - 450 © min 55 GT > . -5 GT 86 AHT 85 0.45 AHT 42
180 /mi 54 KT 29 1.2 T 2 19 0.4 AHT
0O in 44 BH 85 .75 BHT 0 4
/m- 52 GT ! C T 19 ALT 49 .35 AHT 40
in z o 28 i e | o S 3375 AT
: 2 10 G 9 7 LT 0 A 89
50 DHT 2(7') 8 BHT 84 AHT 84 0.325 AHT o8
K T 1 3 H
T 43 10 CH 18 2.6 BHT 8 | O A Ty
.4 T 48 AH 48 .2875 HT 8
BHT 1 2 B T 17 0.275 AHT ¢
CH 7 -5 HT 0 A 85
T 47 ALT 47 0‘25 AHT 84
24 BLT 23 2375 HT 83
83 0.2 AHT
AHT 25 82
16 0.2 AHT
80
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2.8.3. SCHALTEN DER SUPPORTBEWEGUNG

Beim Gewindeschneiden erfolgt der Antrieb Uber Leitspindel und
MutterschloB. Zu diesem Zweck wird die Umschaltsicherung 3[4
gezogen und der Hebel [§J] weiter nach rechts durchgeschaltet. Er
betatigt jetzt das MutterschloB. In der oberen Schaltstellung ist es
gesffnet, in der unteren geschlossen.

Wenn nicht eine Gewindeuhr zur Anwendung kommt, muf3 das Mutter-
schloB bis zur Fertigstellung des Gewindes eingerickt bleiben. Fur
die Rucklaufbewegung wird die Drehrichtung der Hauptspindel mit
dem Hauptkupplungshebel Il umgekehrt.

Achtung: Léngsanschlidge aus dem Arbeitsbereich
entfernen!

2.8.4. ARBEITEN MIT EINER GEWINDEUHR

Dieses Gerdt soll das Wiedereinfuhren des Drehmeiflels in den Ge-
windegang auch dann gewiihrleisten, wenn das Mutterschlof3 fur die
rucklaufige Bewegung gesffnet wurde . Die Handhabung ist wie folgt:

e Das MutterschloB bei stillstehender Leitspindel einrUcken.

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

e Den fur die gewUnschte Gewindesteigung zutreffenden Kenn-
buchstaben aus der folgenden Tabelle entnehmen (die gebriduch-
lichsten Gewinde sind auch auf dem Schild an der Gewindeuhr
verzeichnet).

° Knopfmauf diesen Kennbuchstaben einstellen.

e Knopf @E] drehen, bis er spUrbar einrastet und die Ziffer -1-
auf die Marke ¥ am Gehduse einrichten.

Damit ist die Gewindeuhr auf die Gewindesteigung eingestellt und

das MutterschioB kann fur die Rucklaufbewegung ausgerUckt werden.

Um wieder in den Gewindegang zu kommen, muf8 man das
e MutterschloB einrucken, wenn die Marke ¥ auf eine der vier

Ziffern am Knopf [3F] zeigt.
e Sind in der Tabelle hinter dem Kennbuchstaben Ziffern ange-
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geben, so darf das MutterschloB nur bei diesen Ziffern einge-
rUckt werden.

Im letzteren Fall kdnnen 2- und evtl. auch 4-giingige Gewinde ohne

Teilvorrichtung nach der Gewindeuhr geschnitten werden.

2-gangige Gewinde

Steht hinter dem Kennbuchstaben nur die Ziffer -1-, dann ist
das MutterschloB fur den ersten Gang bei der Ziffer -1- und
fur den zweiten Gang bei der Ziffer -3- einzuricken.

Stehen die Ziffern -1- und -3- hinter dem Kennbuchstaben,
muB3 das MutterschloB fur den ersten Gang bei -1- oder -3-,
fur den zweiten Gang bei -2- oder -4- eingerUckt werden.

4-gingige Gewinde

Nur wenn die Ziffer -1- hinter dem Kennbuchstaben steht. Das
EinrUcken des Mutterschlosses erfolgt dabei fur den ersten Gang
bei -1-, furden zweiten Gang bei -2-, fur den dritten bei -3-
und fur den letzten bei -4-.

Wird die Gewindeuhr nicht gebraucht, dann sollte sie nach oben
geschwenkt und damit aus dem Eingriff gebracht werden.

EINSTELLTABELLE FUR DIE GEWINDEUHR

Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn- Gewinde- Kenn-
steigung Buchstobe steigung Buchstabe steigung Buchstobe steigung Buchstabe steigung Buchstabe
mm und -Ziffer mm und -Ziffer mm und -Zifter mm und -Ziffer mm und -Ziffer
0,35 B 1,75 B 4,5 E 1,2 B1;3 40 C1;3
04 18 E 48 D 12 * 44 A
0,45 E 2 * 5 C 14 B 48 D
05 * 22 A 55 A 144 Ei;3 56 B1;3
0,55 A 2,25 E 56 B 15 C 60 C
0,6 * 24 * 6 * 16 D 64 D1
07 B 25 C 6,4 D1;3 17,6 A1;3 72 E1;3
0,75 * 275 A 7 B 18 E 80 C1
08 * 28 B 7,2 E 19,2 D1;3 88 Al;3
09 E 3 * 7.5 C 20 C 96 D1;3
1 * 32 D 8 D 22 A 112 81
11 A 35 B 8.8 A 24 D 120 Ci;3
1,2 * 36 E 9 E 28 B 144 El
1,25 C 3,75 C 9,6 D .30 C 176 Al
14 B 4 * 10 C 32 D1;3 192 D1
1,5 * 4,4 A 11 A 36 E 240 (O
1,6 D

# = Die Gewindeuhr ist zum Schneiden dieser Steigungen nicht

erforderlich. Das MutterschloB kann beliebig aus- und ein-
gerickt werden.
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Das Rad auf der Antriebswelle im Wechselrdderkasten ist mit einer
Teilvorrichtung ausgerUstet, die das Drehen mehrgingiger Gewinde
ermoglicht.

Die Teilvorrichtung besteht aus einem Kupplungsrad i dos in die
60-zdhnige Innenverzahnung des Antriebsrades [EIJ greift und damit
die Verbindung zwischen dem Spindelkastengetriebe und dem Vor-
schubgetriebe herstellt. Durch Ausriicken des Kupplungsrades kdnnen
beide gegeneinander verschoben werden.

Beim ersten Gewindegang mufl die rote Marke des Kupp-
lungsrades aufdie mit 60 bezeichnete Markierung des Antriebs-

rades zeigen.
Wenn nicht mit einer Gewindeuhr gearbeitet wird, bleibt das Mutter-
schloB eingerUckt, bis auch der letzte Gang fertiggedreht ist.

Fur den zweiten Gewindegang wird die KlammerZIK]

entfernt und das Kupplungsrad E§E} aus der Verzahnung gezogen.
Spindelkastengetriebe und Vorschubgetriebe mussen nun gegenein-
ander verstellt werden. Mit einem Steckschlussel, der in die Boh-

Ubersetzung

rungen eines Wechselrades zu stecken ist, wird das Vorschubgetriebe
soweit durchgedreht, bis das Antriebsrad um den in der Tabelle
angegebenen Wert verstellt ist. Es ist wichtig, das dieses
immer in Pfeilrichtung geschieht. Das Kupplungsrad
wird dann wieder in die Verzahnung geschoben und mit der
Klammer EiE] gesichert. Der zweite Gang kann geschnitten werden.

2 3 4 5 6 Gdnge

Umdrehung V5 1A Vi Vs V. | Verstellwert
Zshnezahl 30 20 15 12 10 pro Gang

/

Umdrehungen 2 114 1 4/s A3
80 48 40

BL=T:4 Izshnezahl 120 60 -
BH=1:10 Umdrehungen 5 35 | 214 2 123
Zdhnezahl 300 200 150 120 100 i
_ Umdrehungen 8 513 4 3ls | 22/ |
AL =1:18 | ihnezahl 480 | 320 | 240 | 192 | 160 WAl
AH=1:40 Umdrehungen 20 1313 | 10 8 6% %
Zshnezahl 1200 | 800 600 480 400 =X

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

Der Verstellwert ist vom Ubersetzungsverhiltnis zwischen Haupt-
spindel und Vorschubantrieb und von der Anzahl der Ginge abhan-
gig. Essoll z.B. ein 4-gdngiges Gewinde mit einer Steigung von
72 mm geschnitten werden:

A L M 41 «——— Einstellung nach Gewindetabelle

Antrieb des Vorschubgetriebes

t A

Drehzahlenbereich

Nach der Tabelle ist das Antriebsrad EYF also pro Gang um 240

Zshne zu verstellen. Das sind 4 Umdrehungen.
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2.8.6. SONDERGEWINDE

Soll ein auf dem Gewindeschild

bzw. der Gewindetabelle (unter

2.8.2.) nicht verzeichnetes Gewinde gedreht werden, so stellt man

eine fur die Umrechnung gunstige
dert die WechselriderUbersetzung

Gewindesteigung ein und verdn-
entsprechend. Es muB3 jedoch stets

gepruft werden, ob sich die errechneten Rdder im Wechselrider-
kasten aufstecken lassen. Hier einige Beispiele:

Metrische Gewindesteigung

Normale Wechselrad-Ubersetzung:

Zu schneidende Gewindesteigung:
Einzustellender Tabellenwert:

Berechnung der Wechselrider:

Whitworth-Gewinde

Modulgewinde

Normale Wechselrad-Ubersetzung:

Zu schneidende Gewindesteigung:
Einzustellender Tabellenwert:

Berechnung der Wechselrdder:

Normale Wechselrad-Ubersetzung:

Zu schneidende Gewindesteigung:
Einzustellender Tabellenwert:

Berechnung der Wechselrader:

Diametral-Pitch-Gewinde

Normale Wechselrad-Ubersetzung:

Zu schneidende Gewindesteigung:
Einzustellender Tabellenwert:

Berechnung der Wechselrader:

Gewinde mit Zollsteigung

';}— Zshne, Zwischenrad Z =113

21 mm

20 mm .

2y 77 |77 - 105 .
20 71 ~ |100 71 Zdhne

—;—:— Zshne, Zwischenrad Z =113

17 Génge auf 1"
20 Gidnge auf 1"

20 71 _ [71 120

7 A = |Toz 7 Zdhne

71 - 100 -

113 . 8o Zohne

m= 64

m= 100

64 71 - 100

700 113 80
[71 80 .
= |13 100 Z8hne

71 - 100 _.

13 -0 Zanne

4.25 D.P.

4 D.P.

4 71100

225 113 - 80
{71 100 _
= —_—]]3'85 Zihne

Zum Drehen dieser Gewindesteigungen sind die Wechselrdder nach
besonderen Tabellen aufzustecken. Diese Metallschilder sowie die
dazugehsrigen Wechselrider ksnnen als Sonderausstattung geliefert

werden.
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2.8.7. SICHERUNG DER LEITSPINDEL

Fur denFall, daB8 der Support beim Gewindeschneiden versehentlich
gegen einen festen Anschlag fahrt, ist die Leitspindel mit der Kupp-
lungshilse des Vorschubgetriebes durch einen Abscherstift verbun-
den. So werden Getriebeschdden vermieden und die Maschine ist
nach dem Einsetzen eines neuen Abscherstiftes wieder einsatzbereit.

Der auf der Stirnseite mit einem VDF-Zeichen gekennzeichnete
Abscherstift ist aus einer Aluminium-DruckguBBlegierung gefertigt,
deren Festigkeit bei normaler Belastung eine sichere Mitnahme der
Leitspindel garantiert. Er darf auf keinen Fall durch einen Stahlstift
ersetzt werden. Ein Ersatzstift befindet sich unter der Schutzhaube
des Hauptkupplungshebels am Vorschubkasten.

Weitere Ersatzstifte konnen unter der Bezeichnung

Abscherstift 8 x 50 VDF 5164

von der zustdndigen VDF-Vertretung bzw. vom Lieferwerk bezogen
werden.

Der in einer Papiertasche mitgelieferte Stahlstift dient lediglich
zum Ausrichten der beim Abscheren versetzten Bohrungen der Leit-
spindel und der Kupplungshiilse, um den Ersatzstift gratfrei eintrei-
ben zu kdnnen.
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WARTUNG

3.1. PFLEGE

Soll die Maschine stérungsfrei und mit gleichbleibender Genauigkeit
arbeiten, ist eine sorgfaltige Pflege unerlaBlich. Dazu gehort:

e RegelmdfBig abschmieren und Ol nachfillen bzw. wechseln.

e Moglichst keine verschiedenen Ol- oder Fettfabrikate neben-
einander verwenden oder mischen. Sie haben unterschiedliche
Verseifungspunkte und verharzen daher frihzeitiger.

e Schmiernippel, Olschrauben und Cl(ieckel vor dem Schmieren
sdubern, damit kein Schmutz in die Olrdume gelangt.

e Zugspindel, Schaltwelle undvor Gebrauch auch die Leitspindel
sdubern und leicht eindlen. Besonders der beim Bearbeiten von
GrauguB und Messing entstehende Staub kann zu Beschddigun-
gen fGhren.

e Reinigen nur mit Lappen, nicht mit Putzwolle, keinesfalls
mit PreBluft!

e ZumAuswaschen der Getriebekdsten nur Betriebssl verwenden,
nie leicht vergasende oder dtzende FluUssig-
keiten!

e Von Zeit zu Zeit der Maschine einen neuen Anstrich geben.
Farbe dient nicht nur der Schonheit, sondern auch zum Schutz.

Allgemein gelten die Richtlinien nach VDI 3011 und DIN 8659.



69€/2/L€01

6€

3.

3.2. SCHMIERUNG

2.1. SCHMIERPLAN

Die Schmierstellen der Maschine (Normalausfihrung) sind auf einem
am Wechselradkasten angebrachtenSchild verzeichnet und mit Zeit-
sowie Mengenangaben versehen (siehe Abbildung). Die angezogenen
Schaugldser mussen im Stillstand bis zur Halfte mit Ol gefullt sein.
Alle Zeitangaben fur Schmierung und Olwechsel beziehen sich auf
einen einschichtigen Betrieb.

Die Schmiersysteme sind auf den folgenden Seiten beschrieben.

Ist die Maschine mit Zusatzeinrichtungen ausgerUstet, muUssen die
diesbezUglichen Angaben aus den im Abschnitt 6 bzw. in einem
gesonderten Handbuch beigefugten Beschreibungen entnommen
werden.

1

s
2
L

pro anno No. cm3 in3
—p 360 x |1,2,3,5 1 0.06 <T O H-—- 3-4x
4 2 0.12 <T o0 H-- 6-8x
| 7 30 1.85 | = @
————— 2 x 6 8000 490 —
7 2000 120 —

Legiertes Maschinenslraffinat =25c¢St /50° C
korrosionsverhindernd, nicht schdumend, O —_— -J_ =3,5E /50° C
=200 SUS / 100° F

wasserabweisend, alterungsbestindig, druckfest.




3.2.2. SCHMIERMITTEL

Als Anhalt fur die Auswahl der Schmiermittel sind hier einige Marken-
fabrikate aufgefuhrt. In dieser Ubersicht werden fur den Bedarfsfall
auch Hydrauliksle und Wilzlagerfette aufgefuhrt. Die Reihenfolge
der Fabrikate stellt keine Rangordnung nach Eignung und Qualitit
dar. Wird das Ol von einer hier nicht aufgefuhrten Firma bezogen,
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ist eine Olsorte mit entsprechenden Eigenschaften zu wihlen.

Schmiers! Hydrauliksl Wslzlagerfett
=25c¢St(3,5E)50°C =33cSt(4,5E)50°C
ARAL Oel CMU ARAL Oel GFX ARAL Fett HL 2

BP ENERGOL HP 15

BP ENERGOL HP 20

BP ENERGREASE LS 2

CALTEX
Regal Oil B R&O

CALTEX
Regal Oil C R&O

CALTEX
Regal Starfak 2

HYSPIN 100

HYSPIN 80 SPHEEROL AP 2
DEA VISCOBIL WM 25
der DEA VISCOBIL DEA VISCOBIL
DEA VISCOBIL Seramit 3 Seramit 4 Fett FT 42
NUTO H - 54
ESSTIC 45 oder BEACON 2
ESSTIC 50
RENOLIN 2
RENOLIN MR 10 oder FUCHS FETT FWA 160

RENOLIN MR 15

GASOLIN Spezialsl K

GASOLIN
Spezialsl TU 518
oder

Drucksl TX 18

DEGANOL LW 2

MOBIL D.T.E. Oil
Medium

MOBIL D.T.E. Oil
Heavy Medium

oder
Hydraulikoel Vac 35

MOBILUX Grease No.2

SHELL Tellus Qel 27

VOLTOL GLEITOEL I
oder
SHELL Tellus Oel 29

SHELL Alvania Fett 3

FUr Maschinenschiden, welche durch Verwendung ungeeigneter
Schmiermittel oder Nichtbeachtung der Schmieranweisungen ent-
stehen, kann keine Garantie Ubernommen werden.
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3.2.3. SCHMIERUNG DES HAUPTSPINDEL-
UND VORSCHUBGETRIEBES

Diese Getriebeeinheiten werden von einer gemeinsamen selbsttatig
arbeitenden Umlaufschmiereinrichtung mit Ol versorgt. Die mit der
Antriebswelle gekuppelte Zahnradslpumpe fordert das Ol aus dem
Sammelbehdlter im Wechselrdderkasten in das Verteilersystem. Der
Antriebswelle wird das Ol direkt, den uUbrigen Schmierstellen des
Hauptspindelgetriebes Gber Rohrleitungen und Uber eine Verteiler-
rinne als Tropf- oder Dochtschmierung zugefuhrt. Das Uberlaufrohr
der Verteilerrinne fihrt zum Kontrollschauglas I . Das hier aus-
tretende Ol wird in die Verteilerrinne des Vorschubkastens geleitet.
Am Boden des Spindelkastens und des Vorschubkastens sammelt sich
das Ol und flieBt in den Wechselriderkasten zuriick . Eine Schlauch-
leitung fuhrt dem Wechselradbolzen Ol zu. Bevor das Ol wieder
zum Ansaugstutzen gelangt, muB8 es drei im Absetzbecken angeord-
nete Magnetfilterstibe passieren.

WARTUNG: Der Olbehélter im Wechselriderkasten ist mit etwa
8 Liter Getriebes| zu fullen (Deckel I sffnen und Ol auf das
schriagliegende Lochblech gieflen, bis das Schauglas zur Halfte
mit Ol gefullt ist). Der Olstand sollte taglich vor Arbeitsbeginn
kontrolliert werden. Erreicht das Ol im Stillstand nur noch die Un-
terkante des Schauglases, ist der Olvorrat aufzufillen (bei laufen-
dem Motor sinkt der Olspiegel, da ein Teil des Oles im Umlauf ist).

Die Funktion des Schmiersystems kann am Schauglas kontrolliert
werden. Etwa 2 Minuten nach dem Einschalten des Hauptantriebs-
motors muf3 hier ein stindiger Olstrom erscheinen.

OLWECHSEL ist halbjshrlich, maximal nach 2000 Betriebsstunden
erforderlich. Bei der neuen Maschine sollte er zundchst zweimal
in kiirzerem Zeitabstand- nachje 500 Betriebsstunden vor-
genommen werden. Es ist zweckmdfBig, diese Arbeit unmittelbar
nach dem Abstellen der betriebswarmen Maschine vorzunehmen, da
dann noch alle Schwebeteilchen in Bewegung sind und gleich mit
dem Altsl abflieBen. Hierzu ist lediglich die Ablaflschraube
zu Sffnen.

Die Getriebekédstensind moglichst bei jedem Olwechsel zu reinigen,
d.h. mit frischem Ol durchzuspilen, bis der angesammelte Schmutz
beseitigt ist. Hierbei keine Putzwolle verwenden, da abge-
lsste Fasern die Olleitungen verstopfen - und kein Benzin ver-
wenden - Explosionsgefahr! Aus dem Wechselrdderkasten
werden Lochblech und Magnetfilterstibe entfernt um auch das Ab-
setzbecken von den Riickstinden zu befreien. Die Filterstdbe sind
in Waschbenzin zu reinigen, wobei die anhaftenden Riickstinde mit
einer weichen Burste entfernt werden. Nachdem die Filterstidbe und
das Lochblech wieder eingehingt wurden, ist der Olbehalter bis
416 417 zur Mitte des bls’rondonzeigers P mit Ol zu fillen.
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3.2.4. SUPPORT-SCHMIERUNG

Das SchloBkastengetriebe, das MutterschloB8 und die Gleitbahnen des Bett-
schlittens werden von einer selbsttitigen Schmiereinrichtung versorgt. Eine
vonder Handradwelle angetriebene Kolbenpumpe férdert bei jeder Léingsbe-
wegung Ol aus dem Sammelbehalter im SchloBkasten in das Verteilersystem.

Die Leitspindelschmierung im MutterschloB ist nur bei geschlossenen Mutter-
backen wirksam.

Die Fuhrungen des Planschiebers und des Oberschiebers sowie deren Spin-
delmuttern sind Uber Schmiernippel mit Ol zu versorgen.

WARTUNG: Der SchloBkasten wird durch die Einfullsffnung ¥ bis
zur Mitte des Schauglases Bl mit Getriebes| gefullt (etwa 2 Liter). An-
schlielend ist eine Kontrolle der Pumpenfunktion zu empfehlen: Wird der
Support in Langsrichtung bewegt, muB Ol ins Verteilersystem gepumpt und
dieses zum Uberlauf gebracht werden. Das uberlaufende Ol wird im Schau-

glas B8 sichtbar.

Bei kurzen Arbeitswegen oder Planarbeiten wird die Pumpe
nicht oder nur unzureichend wirksam. Deshalb muB8 der Support in diesem
Fall zweimal tdglich in Langsrichtung bewegt werden, bisim Schauglas [0E)
uberlaufendes Ol zu erkennen ist.

Taglich vor Arbeitsbeginn sollte am Schauglas (3 der Olstand kontrolliert
werden. Da fur die Schmierung der Bettfihrungsbahnen und der Leitspindel
stindig Ol verbraucht wird, ist eine Erginzung des Olvorrates in
kurzeren Zeitabstiinden erforderlich.

Planschieber und Oberschieber mussen taglich mit der Olschmierpresse ver-

sorgt werden (4 Schmiernippel). Der Oberschieber muBl zum Schmieren in
Mittelstellung gebracht werden (vorne biindig).

O LWECHSEL isthalbjshrlich vorzunehmen. Die AblaBschraube [ZN liegt
in einer Vertiefung des Absetzbeckens, so daf8 die Ruckstdnde mit dem Alt-
8l abfliefen.
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3.2.5. WEITERE SCHMIERSTELLEN

Die Fuhrung der Reitstockpinole muB tiglich Uber einen Schmiernippel mit
Ol versorgt werden. Die mitlaufende Zentrierspitze hat ebenfalls eine
Schmierstelle.

Alle hier nicht erwihnten Lager sind in Fett eingesetzt, bedurfen also kei-
ner laufenden Wartung. Sofern Motoren Schmierstellen haben, sind die dort
angebrachten Schmieranweisungen zu beachten.

Ist die Maschine mit Zusatzeinrichtungen ausgestattet, sind die diesbeziig-
lichen Schmieranweisungen aus den im Abschnitté oder in einem gesonder-
ten Handbuch beigefiigten Beschreibungen zu entnehmen.




(=) 0000-GL E1°ZE0L" 6

VERSCHLEISSTEILE M 530/V 630

Klemmstick

1037.05.04-06/00 (4)

Stuckzahl Benennung Bestell-Nr. Anordnung
14 | Sinus- Sinus 0,35
Innenlamelle 3-100-140-31-000 .
1 Satz Kupplung im
14 Au.Benlcmelle mit 3-100-015-31-000 Spindelkasten
Reibbelag
1 Satz  © | AuBBenlamelle 43-025-440-23-000 Elektromagnetbremse
5 | Innenlamelle 3-025-740-23-000 im Spindelkasten
1 | Pumpenflansch Schmierung im
mit Pumpe 0110.01.31-02/01 85 (3) Spindelkasten
Kupplungshiilse zwischen
1 | Abscherstift 8 x 50 VDF 5164 Vorschubkasten und
Leitspindel
1 | MutterschloB3
a) fur metr.Leitspindel |{1036.04.11-01/01 (3)
b) fur Zoll-Leitspindel |1036.04.11-03/01 (3)
c) metr. fur Hand- 1036.04.11-06/00 (4)
schmierung (Nachar- SchloBkasten
beit)
d) Zoll: fur Hand- 1036.04.11-04,/00 (4)
schmierung (Nachar-
beit)
1 | Ritzelwelle 8 1036.04.05-01/01 (4) SchloBkasten
1| Spindelmutter
a) metr. 1037.11.03-05/00 (4) .
b) Zoll 1037.11.03-06/00 (4) | Unterschieber
12 | Vierkantschrauben M 12 x 60 DIN 480 Vierfachstahlhalter

Reitstock

Bei Bestellungen ist stets die Maschinen-Nummer anzugeben!




