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0.1. BENENNUNG DER MASCHINENTEILE

208

2178215219 220 221 . 222

Antriebsmotor (Flanschmotor) Vorschubabtriebsschaltung

7] Wechselradverdeck Vorschubkasten
Bedientafel Zehnstufenschaltung des Nor-
07 spindelkasten tongetriebes (Vorschub-Sicht-
Schaltschrank schaltung) mit seitlich ange-
FIA Sichtschaltung der Haupt- ordnetem Ein- und AusriUck-
spindeldrehzahlen hebel
Hauptspindel mit Spindel - Sechsstufiges Vorschaltgetriebe
kopf nach DIN 55022 Leitspindelkupplung
Spanschutz Leitspindel
Handrad mit Lingenmef3- Zugspindel
einrichtung Schaltwelle
Handrad fiir die Planbewegung Schalthebel zum Ein- und
des Unterschiebers - Ausricken des Kniehebels
SchloBkasten Kreuzschalter fur die Vor-
Reitstock schubbewegung
Umschalthebel mm/inch Hauptkupplungshebel

0.1.1. NORMALZUBEHOR

Spanfangschale (n) 2  Zentrierspitzen, Morse 4
1  Léngsanschlag 1 Reduzierhulse
1 Plananschlag in der Hauptspindel

Schmierpresse
Bedienungsanleitung: .

1 Satz Schlussel

N e
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0.2. TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH Hamburg | Hanseat

Umiaufdurchmesser uber dem Bett .............. mm| 430 480

Uber dem durchgehenden Planschieber ....... ‘mm] 235 295

Arbeitsweg des Planschiebers .......... max. ca. mm| 275 305
des Oberschiebers ......... max. ca. mm 115
Verstellweg der Reitstockpinole ........... ca. mm 155

Zulassiges Werkstuckgewicht
bei fliegend eingespanntem Werkstuck

( max. Schwerpunktabstand 180 mm) .......... kg 200
zwischen den Spitzen ohne Setzstock ......... kg 500
mit 1 Setzstock ...ovvereireiiiiiiiiiiiinan. kg 630
mit 2 Setzstdcken .....iviiiiiiiiiiiiiiaen, kg 800

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

unter Last schaltbar ..........coiiiian,, 19 ... 2000
oder bei eingeschaltetem Wendegetriebe :
12 Vorlaufdrehzahlen (Rucklauf 2,36-fach) ...... 19 ... 850
Vorschube
36 LangsvorschubgroBen .....ovvennnn.... mm/U| 0,04 ... 2,24
36 PlanvorschubgréBBen .................. mm/U| 0,02 ... 1,12
Gewinde
metrische Gewinde .............. Steigunginmm] 0,25 ... 112
Whitworth -Gewinde ............. Gange auf 1"} 1/4 ... 108
Modulgewinde ....cvieiiiieiiiiiiiiens, Modul] 0,125 ... 28
Diametral -Pitchgewinde .. ................ Pitch T ... 224

0511/0/174 4



ABMESSUNGEN HamburgIHanseat
Spitzenhthe Uber der Flachbahn ............... mm| 210 240
Uber Prismenoberkante ...........ooiitee. mm| 200 230
Bettbreite .......ccceviieeieiieieinnnanns mm 333
Hauptspindel mit Spindelkopf nach DIN 55022 Grile 6
Spindelbohrung ...ovvvveieeeiieiiieaie. mm 56
Iinnenkegel 1 : 20, groBter Durchmesser ....... mm 61
Morsekegel der Zentrierspitzen .....cvcveieeenn Nr. 4
Leitspindelsteigung «...oveeeiiieeencienannnns mm 6
Durchmesser der Reitstockpinole ............... mm 65
DrehmeiBelquerschnitt nach DIN 770 ........... mm 25x 16
SPANNMITTEL =»
Planscheibendurchmesser ...................... mm| 400 450
Drei -und Vierbackenfutter,
Durchmesser nach DIN 6350 ........ mm 200
GroBter Fuhrungsdurchmesser
des feststehenden Setzstockes ............... mm| 10 ... 140
des mitgehenden Setzstockes .....vvuvnna.... mm| 10 72
ELEKTRISCHER ANTRIEB
Antriebsleistung .......c0ieenenn. cesecesanan kw 7,5
Lastdrehzahl des Antriebsmotors .......ccueen U/min 1400
GEWICHT der Maschine bei einer Drehldnge von
750 MM ceeeiieecnrocancas ceconcnaes netto ca. kp| 1725 1775
TOOO MM cevnevsevncnonccccacases ...+ netto ca. kpj 1800 1850
1500 MM covencvecconcncanacacaccane . netto ca. kp| 2050 2100
* Sonderausstattung
0511/0/174 4a



-~ 0.3. ARBEITSRAUMSCHEMA
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Hamburg| 56 |10~ 72 | 115 | 10-140 | 155 | 25 | 430 | 235'| 275

Hanseat | 56 |10-125| 115 | 10-140 | 155'| 25 | 480 | 295 | 305
—~
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FUNDAMENTPLAN FUR DIE DREHMASCHINEN - MODELLE HAMBURG UND HANSEAT

Wird ein Fundament bendtigt, ist dessen Tiefe auf die Bodenbeschaffenheit abzustimmen (Mindesttiefe 300 mm).

Das Fundament kann auch als durchgehender Sockel ausgefuhrt werden.

D 35549

Drehmitte

)
]
/ logy
Platzbedarf der Maschine BEDIENUNGSSEITE
L » $
N S
Normale Ausfuhrung ) _§ o | ® % I RE N
mit Druckplatte k] MaB zwischen Punkt 15 Pl zE |z | 5
5 251 RE(8t | 8%
s |A B Cl L |<3]|&6]|<<
750 | &~ ——1330— —e | 2350 | - 6 -
1000 | @——-—1580-— — - | 2600 | - -
1500 | @ 1007 @ --- 1073 —e | 3100 1 8 -

Fundament { Mindesttiefe 300 mm)
Grdfle des Maschinenfulles
Steinschraube M 24 x 250 DIN 529*

Druckplatte 200x 100x20 *
mit einer zentrischen Bohrung von 28 mm @

fur die Steinschraube
Loch fur die Steinschraube 250 mm tief ®*

#  Gehoren nicht zum Lieferumfang
#% Nach dem Aufstellen der Maschine zu vergieBen

re— 200

——170

0511.00.3001 - 00
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SINNBILDER UND SCHALTFUNKTIONEN

<
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= Schniffgeséhwindigkeif

in Meter pro Minute

Drehdurchmesser in Millimeter

n [O/min] = Umdrehungen pro Minute

WW

Vorschub
( uber Zugspindel )

Gewindeschneiden
( Uber Leitspindel )

WW

Langsvorschub

e

Metrisches Gewinde
Steigung in mm

§ 1 Planvorschub

Whitworth - Gewinde
in Gtngen auf 1"

Kreuzschalter:

Vorschub in
‘— I\MN -» Pfeilrichtung

* Mittelstellung = Handbetrieb

Modul - Gewinde
Steigung = Modul x T

> @

Antriebsmotor

KuhImittel

Diametral Pitch
in Gdngen auf TT"

(105) 85-

(105) 85+

—++71
Anordnung und
++1+ 142 Zshnezahl

der Wechselrtdder

normale
Steigung

hohe
Steigung

B\ /1

Wendegetriebe

N\ \v/7.
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DREHZAHL-SCHALTUNG

Eingestellte Drehzahlen

J
é

{
=

Mit Haupt-

kupplungshebel {[i-w 250 O/min ({‘,

unter Last '
zu schalten:

-~

'ih 106 ©O/min O< Hauptkupplungshebel
::n 250 ©O/min

VORSCHUB-SCHALTUNG

W Ein Aus

Lingsvorschube

Die Planvorschube sind halb so grof3 ! |

Leitspindelkupplung Uberlastkupplung Kreuzschalthebel

z.B. 16 mm Gewindesteigung

GEWINDE-SCHALTUNG

mm H —\
AN
- . > r;; e
R
P AN
HH n
/ Aus
16 B H Y M I Eir g

f 1._\ Mutterschlof3
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1.

1.

VORBEREITENDE ARBEITEN

232

/

1.

TRANSPORT

Achtung! Harte StoB8e und Erschiitterungen vermeiden!

Bei Lieferung der Maschine befinden sich die beweglichen Teile
in einer fur den Transport geeigneten Position. Der separat ge-
lieferte Spanschutz darf erst nach dem Transport mon-
tiert werden.

Zum Transport werden Stahlstangen von ca. 50 mm @ durch die
dafir vorgesehenen Bohrungen in den Bettfiilen geschoben. Die
Stangen missen lang genug sein, damit die Kranseile nicht ab-
gleiten.

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. Zum
Schutz der auBBenliegenden Teile sind Vierkanthdlzer zwischen
Bettkante und Seil bzw. Spindelkastenfull und Seil zu schieben.

Zur Kontrolle der Gewichtsverteilung, Maschine zuntchst leicht
anheben.

Achtung! Maschine beim Herablassen vorsichtig aufsetzen.

Handrdder nicht betidtigen - erst Rostschutzmittel
entfernen!

Vor dem VergieBen - Maschine ausrichten!

Zur Befestigung des Spanschutzes dienen je zwei Schrauben am
Spindelkasten und Bettende .

Vor jedem spdateren Transport muBl der Spanschutz
abgenommen werden.

0511/0/974 9




- 1.2, ENTFERNEN DES ROSTSCHUTZMITTELS

Vor dem Aufstellen der Maschine muB das Rostschutzmittel mit
Putz8| oder Waschpetroleum entfernt werden.
Kein Benzin verwenden!

1.3. AUFSTELLEN UND AUSRICHTE N

Fur das einwandfreie Arbeiten der Maschine ist ein nach dem
Fundamentplan (Abschnitt 0.4.) vorbereitetes, ausreichend tie-
fes Fundament erforderlich, da: bei der Aufstellung gentgend ab-
gebunden sein muB3.

Zum Ausrichten dienen die an den Betifilen angebrachten Druck-
schrauben. AuBerdem wird eine Wasserwaage benstigt. Diese ist
in Langsrichtung auf die gerade BettfUhrungsbahn zu legen und

in Querrichtung auf ein genaues Lineal. Das Lineal liegt dabei
auf den Auflagefldchen am Bettschlitten, die fur einen mitgehen-
— den Setzstock (Zusatzeinrichtung) vorgesehen sind.

Beim Ausrichten muBB mit den auBenliegenden Druckschrauben be-
gonnen werden. Die zuldssigen Abweichungen belm Ausrichten
der Maschine betragen in Ldngs- und Planrichtung * 0,02 mm auf
1000 mm Linge. Der in dieser Toleranz liegende Wert soll im
gesamten Bereich der Bettfuhrungsbahn unveriindert sein. Bei Ma-
schinen mit MittelfuB wird zundchst mit den auBenliegenden Druck-
schrauben des Spindelkasten - und ReitstockfuBBes ausgerichtet.

Die Druckschrauben des MittelfuBes sind zum SchluB anzuziehen,
wobei durch dauerndes Beobachten der Wasserwaage zu kontrol-
lieren ist, daB sich die Lage des Bettes nicht mehr vertndert .

Nach dem Ausrichten der Maschine kénnen die Steinschrauben
vergossen werden. Auflerdem wird der Maschinenful8 mit Beton oder
Bitumen untergossen. Hierbei, wie auch beim Anziehen der Stein-
schrauben nach dem Abbinden des Vergusses, istdie
unverdnderte Lage der BettfUhrungsbahn mit der Wasserwaage zu
kontrollieren. Vor Inbetriebnahme muB3 dem Fundament genugend
Zeit zum Abbinden gelassen werden.

@V‘A

¥ -

AN

AN

L Druckschraube
L— Steinschraube
L Druckplatte
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1.4. ELEKTROANSCHLUSS

Schaltschrank

@@

N

L_\."r

Der Schaltschrank mit genauem Schaltplan ist hinter dem Spindel-
kasten angeordnet. Das Netzkabel wird von unten an den Schalt-
schrank herangefithrt. Als KurzschluBschutz fur die Maschine ist die-
se Zuleitung am Netzabgang mit triigen Schmelzsicherungen abzu-
sichern. Die Grofle der Sicherungen ist auf dem Leistungsschild an-
gegeben. Der Anschlu3 der Maschine wird wie folgt vorgenommen:

1. Hauptschalter auf 0 stellen und Schaltschrank sffnen.

2. Prufen, ob die angegebene Betriebsspannung und Frequenz mit
den Werten des Netzes Ubereinstimmt.

3. Schutzleiter an die mit < bezeichnete Klemme anschlieflen.

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

%% | ]
L
5 =
- @ |
, R=N

Kupplungshebel J

1.5. INBETRIEBNAHME

Die Maschine wird ohne Schmierslfillung ge-
fiefert. Vor Inbetriebnahme mussen zuerst Schmiersysteme und
Schmierstellen mit O1 versorgt werden. Der Schmierplan und alle
diesbeziglichen Hinweise sind im Abschnitt 3 zu finden.

Die NaBdreheinrichtung ist vor Inbetriebnahme mit Kihl-
flussigkeit zu versorgen. Als Kihlmittelbehilter dienen die Sptne-
auffangschalen.

Nun kann der Antriebsmotor zu einem Probelauf eingeschaltet wer-

den.

e Hauptschalter am Schaltschrank auf " | " schalten.

Drucktaste betdtigen.

e Mit dem Kupplungshebel Drehbewegung nach unten einschalten
und Drehrichtung prifen (vom Antrieb aus gesehen im Uhrzei-
gersinn). Ist dies nicht der Fall, muB8 der Netzanschlu3 umge-

polt werden.

Die Maschine ist jetzt einsatzbereit! Die Bedienung der Maschine
wird im Kapitel 2 beschrieben.

n511/0/774 11




2. EINRICHTEN UND ARBEITEN

\

verriegeln
} 115

entriegeln

T

N

.. -

g NN\\N

2.1. SPANNMITTEL AUFNAHME

Zum Befestigen der Spannmitte! hat die Hauptspindel einen Spindel-
kopf nach DIN 55022. Auf der Kurzkegelzentrierung (1:4) knnen
alle gebriuchlichen Spannmittel entsprechender GrsBe sicher auf-
genommen werden . Ein Verdrehen oder Lockern, auch bei schweren
Schnitten, ist ausgeschlossen.

Vor dem Aufsetzen eines Spannmittels sind Anlagefldchen und Zen-
trierkegel sorgfdltig zu reinigen.

Hauptmotor ausschalten. Unfallgefahr!

Soll die Hauptspindel von Hand gedreht werden,
hinteren Hebel der Drehzahl- Sichtschaltung in 0-Stellung bringen.

Zum Aufsetzen des Spannmittels mussen die Bundmuttern HE it
den Enden der Stehbolzen bundig sein. Bajonettscheiben
entriegeln und Spannmittel aufsetzen. Bajonettscheiben bis
zum Anschlag verriegeln und Bundmuttern [[fE] uber Kreuz gleich-
mdBig festziehen.

Soll das Spannmittel abgenommen werden, Bundmuttern BB etwa
eine halbe Umdrehung l8sen. Schwere Spannmittel am Kran an-
schlagen.

0511/0/274 12
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2.1.1. WERKSTUCKGEWICHT UND WERKSTUCKSPANNUNG

Werkstuckgewicht

Das Werkstickgewicht, die Werkstuckform und die auftretenden
Schnittkrifte bestimmen die einzusetzenden Spann- und Fthrungs-
mittel. Die folgenden Richtwerte gelten fUr zylindrische
Vollksrper :

Werkstiickspannung

bis etwa 400 kp
bis etwa 630 kp
bis etwa 800 kp
bis etwa 1000 kp
bis etwa 1250 kp

fliegend (maximaler Schwerpunktabstand 200 mm)
fliegend mit einem Setzstock unterstitzt

zwischen Spitzen

zwischen Spitzen mit einem Setzstock unterstUtzt

zwischen Spitzen mit zwei Setzstécken unterstutzt

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

Bei Werkstiicken die wesentlich von der Zylinderform abweichen,
ist ein entsprechend geringerer Richtwert zu berUcksichtigen. Dies
gilt insbesondere bei Unwucht des Werkstiickes. Bei ziehendem
Schnitt (Werkzeug vor der Drehmitte uber Kopf gespannt) ist die
doppelte Schnittkraft dem Werkstickgewicht hinzuzurechnen.

0511/0/274 13




2.1.2 WEITERE SPANNMITTEL

Bei Planscheiben werden die Spannbacken einzeln Uber Spindein
zugestellt. Zweiteilige Backen kdnnen nach Lésen der Schrauben
umgedreht werden, wiihrend 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)

Hanseat
Hamburg

Durchmesser | 400 mm | 450 mm

GrauguBR-Ausfihrung U/min | 560 500
StahlguB-Ausfihrung U/min | 900 800

Hochstdrehzahlen fur zentrisch spannende
Drei- und Vierbackenfutter
Hanseat

Hamburg
Durchmesser { 200 mm | 250 mm

GrauguB-Ausfihrung U/min | 1400 | 1120
StahlguB-Ausfuhrung U/min | 2500 2000

Diese Drehzahlen dirfen nur fir Werksticke mit geringer Unwucht
angewendet werden. In allen anderen Fillen ist eine entsprechend
geringere Drehzahl einzustellen.

Msglichst ein zentrisch spannendes, dynamisch
ausgewuchtetes Spannfutter verwenden! Die Héchst-
drehzahl wird jeweils vom Hersteller angegeben. Eine tabellarische
Ubersicht ist nicht méglich, da die zuldssige Hochstdrehzahl kon-
struktions- und materialbedingt ist.

Ragen die Spannbacken iiber die Ksrper des Spannmittels hinaus,
ist vor dem Einschalten der Drehbewegung zu prifen, ob sie die
BettfUuhrungsbahn nicht berihren.

2.1.3. SETZSTOCKE

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

Beim Einrichten ist darauf zu achten, daBl die
Backen gleichmidfBig zugestellt und nicht zu fest
angezogen werden .
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2.1.4. DER REITSTOCK

Mit dem Schnellspannhebe! PZI] , welcher tber eine Exzenterwelle
die vordere Spannpratze anzieht, wird der Reifstock auf der Bett-
fuhrungsbahn festgesetzt. Bei schweren Dreharbeiten ist mit der Be-
festigungsschraube PEl)] auch die hintere Spannpratze anzuziehen.
Die Pinolenklemmung erfolgt mit dem Hebel PXEl. Durch die gin-
stige Kraftibertragung vom Klemmhebel vber ein Gewinde und
ein elastisch wirkendes Weichgummistiick auf die Klemmbacken,

ist nur wenig Kraft zum sicheren Festklemmen der Pinole erforder=-
lich. Die Pinole ist mit einer Federung fur den Druckausgleich aus=-
gerUstet. Der Klemmhebel sollte bei starker Erwdrmung des
Werkstiicks von Zeit zu Zeit geldst werden, damit die Federung
wirksam werden kann. (Erneuerung des Weichgummisticks siehe Ab-
schnitt 5.5.) 239

Handhabung zum Drehen eines leichten Kegels

Durch Verschiebung des Reitstock-Oberteiles wird eine leicht
kegelige Bearbeitung des Werkstiicks ermsglicht.

Dabei ist wie folgt vorzugehen:

Schnellspannhebel und Befestigungsschrauben PIIY lssen.
Schraube PZE] ganz herausschrauben.

Die beiden Schrauben FZE] lssen !

e Mit der Stellschraube ¥ Reitstock-Oberteil verschieben.

Achtung! Bei einemsich zur Reitstockseite verjingenden
Kegel wird das Oberteil nach vorn, bei einem sich verstdrkenden
Kegel nach hinten geschoben. AnschlieBend den Reitstock auf der
Bettfihrungsbahn festsetzen.

Um den Reitstock wieder auf Drehmitte einrichten zu kénnen, sind
auf seiner Ruckseite zwei Fihlflachen I angebracht, die eine
seitliche Verschiebung von 0,01 mm bereits deutiich spurbar machen.

Dann sind zunichst die beiden Schrauben EZX leicht anzuziehen.
Beim endgultigen Ausrichten Prifdorn und MeBuhr verwenden. Ist
der Reitstock auf Drehmitte eingestellt, werden die Schrauben
festgezogen. AnschlieBend Ober- und Unterteil mit der Schraube

verbinden.
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2.2. WERKZEUGAUFNAHME UND FEINEINSTELLUNG

Der Oberschieber kann mit verschiedenen Werkzeughaltern aus-
gerustet werden. Nachfolgend die gebréuchlichsten Ausfuhrungen:

Der Schnellwechselwerkzeughalter bietet durch die
Verwendung auswechselbarer DrehmeiBelhalter vielseitige Méglich-
keiten des Umrustens. Es gibt Halter fur normale und runde Dreh-
meiBlel sowie BohrmeiBelhalter

Beim Einrichten wird der DrehmeiBlel eingespannt, der Halter auf
die Prismenfuhrung des Werkzeughalters geschoben und mit der
. Mutter F§JJ die Hohe eingestellt. Zu diesem Zweck ist die Konter~
schraube (I zu lssen.

Beim Arbeitsablauf wird dann lediglich der benstigte DrehmeiBel-
halter eingesetzt und mit dem Klemmbolzen [ arretiert.

Der Vierfachwerkzeughalter (Zusatzeinrichtung) mit

| Stirnverzahnung kann mit einer Hand jeweils um 90° geschwenkt
werden. Bei Ruckfuhrung 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 Stirn-

) . verzahnung gewihrleistet eine genaue Fixierung der Schwenk -
stellungen.

Die Herzklaue (Zusatzeinrichtung) ist die einfachste Spann-
vorrichtung zur Aufnahme eines Werkzeugs. Sie ist fur Arbeitsgtin-

/" ge geeignet, die nicht den Einsatz verschiedener Werkzeuge er-
forderlich machen.
:))] /

Zum Feineinstellen der Werkzeuge inPlan- und Lings-
richtung sind die Schieberspindeln mit Teilringen versehen. Der Teil-
ring der Planschieberspindel hat auBBerdem einen Non'. s zur Feinst-
einstellung.

l Auf dem Planspindel-Teilring entspricht:
/\ 1 Teilstrich = 0,05 mm Zustellweg oder 0, 1 mm Durchmesserdnderung
am Werkstick und

1 Umdrehung= 5 mm Zustellweg oder 10 mm Durchmesserdnderung
am Werkstick

Auf dem Oberschieber-Teilring entspricht:
1 Teilstrich =0, 1 mm und 1 Umdrehung = 5 mm Zustellweg
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2.3.

BEGRENZEN DER ARBEITSWEGE

Plananschlag

Klemmschrauben zum Festsetzen

des Bettschlittens

Ldngsanschlag

\!

Zum Begrenzen der Arbeitswege ist die Maschine mit einem
Ldangs- und einem Plananschlag ausgerustet. Fahrt der Bettschlitten
bzw. der Unterschieber gegen einen dieser Anschliége, wird die Uber-
lastauslssung wirksam und schaltet den Vorschub ab (siehe Abschnitt
2.5.2.)

Anschlagdrehen nur bei Vorschuben Uber die Zug-
spindel!l Beim Gewindeschneiden (Leitspindelvor-
schub) durfen die Anschltge nicht gesetzt werden.

Der Langsanschlag wird durch Verschieben auf dem vorderen
Bettprisma grob eingestellt und mit 2 Klemmschrauben festgesetzt.
Zur Feineinstellung ist der Anschlag mit einer Mikrometerschraube

ausgestattet, deren Teilstrichabstand einem Verstellweg von 0,05 mm
entspricht. '

Als Zusatzeinrichtung kann auch ein Sechsfach-Trommelanschlag
(Einstellbereich 110 mm) zur Anwendung kommen . Bei nachtriig-
lichem Anbau ist zuntichst die Anschlagtrommel am Bettprisma zu
befestigen (einschaben!), anschlieBend die Abstreiferplatte am vor-
deren Bettschlittenholm auszutauschen und die dazugehsrige ver-
ldngerte Anschlagschraube in der erforderlichen Hshe zu verbohren.

Der Plananschlag ist zweiteilig. Ein Anschlag ist an der
rechten Seite des Planschiebers, der andere auf dem Bettschlitten
verschiebbar angeordnet. Zur genauen Einstellung ist der Anschlag
am Planschieber mit einer Feineinstellschraube versehen. Der einzu-
stellende Wert kann in diesem Fall.an der Skala der Planspindel ab-

gelesen werden.

Bei Plandreharbeiten kann der Bettschlitten mit einer auf
dem rechten Bettschlittenholm angeordneten Klemmschraube fest-
gesetzt werden.
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2.4,

EINSTELLEN DER DREHZAHL

N
NN

Die einzustellende Drehzahl kann unter Beruicksichtigung der Schnitt-
geschwindigkeit (v) und des Drehdurchmessers an dem Drehzahlen=-
schild BBl ermittelt werden. Die Schnittgeschwindigkeit wird durch-
Werkstoff und Werkzeug bestimmt (sieche Rechentafel fur Dreharbeiten
am SchiuB des Abschnittes 0).

Mit der Sichtschaltung am Spindelkasten kénnen entweder zwei un-
ter Last schaltbare Vorlauf-Drehzahlen (1 : 2,36) oder eine Vorlauf-
Drehzahl mit beschleunigtem Rucklauf eingestellt werden. Die drei
Hebel sind so zu schalten, daf3 die vier Linien im Fenster der Sicht-
schaltung die gewunschten Drehzahlen umrahmen.

Die Schaltfolge:

Hebel = Drehzahlenbereich wihlen A, B oder C.
A = niedrige Drehzahlen
B = mittlere Drehzahlen
C = hohe Drehzahlen

Zwischen B und C ist die 0-Stellung = Spindelleerlauf
Hebel|PER] = Drehzah! auswihlen (Diagonallinien)

Hebe | = Zwei Vorlaufdrehzahlen oder Vor- und Rucklauf with-
len (senkrechte Linien).

Diese Schaltungen sollter stets bhet stehirnder Houptse ndel evfolgen .
Es muf3 darauf geachtet werden, daf3 die Schalthebel in der gewiin-
wiinschten Stellung einrasten. Also: zUgig durchschalten und die
Hebel nicht in Zwischenstellungen stehen lassen!

Vorlauf 1:2,36
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2,41.EINSCHALTEN DER DREHBEWEGUNG

Schalttafel mit Drucktasten
zum Ein- und Ausschalten @
des Antriebsmotors und der —
Kuhlmittelpumpe sowie Kon-

trollampen.

Zuntdchst wird, wie bei der Inbetriebnahme (1.5.) beschrieben,
der Antriebsmotor eingeschaltet. Das Aufleuchten der
Kontrollampe zeigt an, dafl der Motor lduft. Die Stromaufnahme
des Motors wird vom daneben angeordneten Strommesser angezeigt.

Strommesser-—]

_____________ —
9600

CHlal

I | e—

Zum Einschalten der Drehbewegung ist der Haupt-
kupplungshebel am SchloBkasten P¥ZY vorgesehen. Er betitigt die
Lamellenkupplungen auf der Antriebswelle im Spindelkasten und
|48t in 0-Stellung die elektromagnetische Bremse wirksam werden.
In dieser Stellung ist der Hebel gegen unbeabsichtiges Einrucken
gesichert.

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

Beim Ausschalten der Drehbewegung schwenkt der Hebel
selbsttdtig in die Verriegelungsstellung.

Beim Umschalten von der kleinen auf die hshere Drehzahl
kann zugig durchgeschaltet werden. Beim Umschalten von Vor-
auf Rucklauf ist der Hebel jedoch zuntchst in Mittelstellung zu
bringen und nach dem Abbremsen erst die neue Drehrichtung zu
schalten.

Nie ruckartig,sondérn ztigig schalten !

(VORLAUF

HOHE DREHZAHL ODER

RUCKLAUF)

NIEDRIGE DREHZAHL (VORLAUF)
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2.5.

EINSTELLEN DER VORSCHUBGROSSE

r

I H=

In Abhtingigkeit von der
Hauptspindeldrehzahl wird
das Getriebe des Vorschub-
kastens im Verhtltnis 2 : 1
; Uber Wechselrider angetrie-
@/" ben. Zum Einstellen einer

= an der Sichtschaltung
1 abzulesenden Vorschubgrsfle

muB} also die
QEL Wechselradubersetzung

\ ‘ 71 . 85(105 A
%sﬂ m ]42 85 (]05) Zur nweéen=

1 dung kommen. Auch sind die
213216 dﬂ dﬂ Schalthebel AR in Schalt-

stellung G 1 ( WW ) und FAElin Schaltstellung M ( WW)) zu brin-
gen.

Zum Einstellen des Vorschubwertes ist, nachdem der Hebel der Vor-
schub-Sichtschaltung nach oben ausgeruckt wurde, der
Wihlknopf zu drehen bis die gewiinschte Vorschubgrsfle im Fenster
erscheint. Dann wird der Hebel wieder eingertickt.

Die angegebenen Werte entsprechen dem Léngsvor-
schub. Die Planvorschibe sind halb so groB8.

Im Fenster werden jeweils 6 Vorschubgrolen sichtbar. Die Buchsta~
ben daneben kennzeichnen die erforderliche Schaltstellung des He-
bels ¥il4 _

Die Schaltungen sollten immer im Stillstand bzw. wihrend des Aus-

laufens der Maschine erfolgen.

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

Die Lings-VorschubgroBien  bei metrischem MaBsystem

(zl1,25 |1,4 |1,6 |1,8 |20 |2,24
v|o0,63 |0,71 |0,8 |0,9 |1,0 | 1,12

x|0,315/ 0,355 | 0,4 |0,45 | 0,5 | 0,56

' S w016 |0.18 |02 |0224 | 025 | 028
Z v|0,08 {0,090 |0,1 |0,112 | 0,125 | 0,14
L U|0,04 | 0,045 | 0,05 [ 0,056 | 0,063 | 0,071

- L-' -

Wihlknopf FIIY 1 2 3 5 7 9

Vorschubabtriebsschaltung :

G1 = Vorschub- und Rechtsgewinde

G2 = Linksgewinde

H 1= Steilgewinde, rechts

H2 = Steilgewinde, links
Wird die Maschine nicht zum Gewindedrehen be-
nutzt, kann die Leitspindel mit dem Schaltknopf ausge-
kuppelt werden.
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2.5.1. SCHALTEN DER VORSCHUBBEWEGUNG

Alle Schaltfunktionen sind am SchloBkasten
in einer Schalinabe zusammengefaf3t.

Der vordere Hebel betdtigt die
Uberlastauslssung. In linker Schaltposition
ist die Zugspindel eingertickt. Auch bei Hand-
transport kann der Hebel in dieser Schaltstellung
belassen werden. Die 0-Stellung ist rechts oben.

Der Kreuzschalthebel FFE} dient zum
Einschalten der Vorschubbewegung.Die
Vorschubrichtung wird durch eine sinngemtile Schal-
tung bestimmt. In Mittelstellung ist der Vorschub
ausgeschaltet und der Bettschlitten bzw. der Unter-
schieber kann von Hand verfahren werden.

Bei falscher Drehrichtung der Zugspindel ist der An-
trieb und damit auch der Kreuzschalter wirkungslos.
Schalthebel am Spindelkasten in G 1 MWW

bringen !

Das Handrad ist mit einer LingenmeBeinrichtung
versehen. Eine Umdrehung entspricht einer Langsver-
schiebung von 25 mm. Eine Umdrehung der P lan -
spindel entspricht einer Planverschiebung von
5mm .

Gl
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2.5.2. UBERLASTAUSLOSUNG

“‘T={ %
) miF’m' e o

Fahren Bettschlitten bzw. Planschieber gegen einen festen Anschlag,
oder der Vorschubdruck erreicht eine unzuldssige Hshe, wird der
Vorschub Uber die Uberlastauslidsung abgeschaltet.
Diese Einrichtung sichert die Zugspindel und das Vorschubgetriebe
gegen Uberlastung und ermsglicht das Drehen gegen einen festen

Anschlag unter Einhaltung kleinster Toleranzen im Wiederholungs-
fall.

Der erforderliche Vorschubdruck zur Uberlastauslssung kann in be-
sonderen Fillen (z.B. bei schweren Schrupparbeiten und beim Boh-
ren in volles Material ) erhht werden. Zu diesem Zweck ist die unter
dem Kreuzschalter angeordnete Einstellschraube bis zum An -
schlag nach links zu drehen (2).
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2.5.3. LANGENMESSEINRICHTUNG UND DURCHMESSERANZEIGE
MIT GROB - UND FEINTEILRING ( Zusatzeinrichtung )

Dieser Zusatz wird am SchloBkastenhandrad fur die Lingsbewegung
des Uberlastauslssers und am Handrad der Reitstockpinole als Lén-

genmefBeinrichtung verwendet. Am Planspindelhandrad dient diese

Einrichtung als Durchmesseranzeige. Z.B. 10 mm Anzeige = 5 mm

Zustellweg.

Jede MeBeinrichtung hat hinten einen Grob - und vorn einen Fein-
teilring.

Die Wegmessung bzw. Anzeige erfolgt in beiden Bewegungsrichtun-
gen. Zum Einstellen und besseren Ablesen ist jeder Ring mit einer
"0" - Marke versehen.

Die Skaleneinteilung:

SchloBkastenhandrad: Grobteilung = 1500 mm / Umdr.
Feinteilung 25 mm / Umdr.

Positionsskala
150 Teilstriche
| | auf_dem Umfang

1300 1400 0 100 200

Dontor bt bontreee bl o
1110

1101
Illll]lHI]HH]IIII]IIHIIIll]llll]llll l]l]]]lllillll]llHIII”I”II[IHI[H”[\

21 22 23 24 0 1 2 3 4, |Skalenring
250 Teilstriche

¥ [ouf dem Umfang

Handrad der Reitstockpinole:

Grobteilung = 250 mm / Umdr,
Feinteilung = 5 mm / Umdr.
. 000K X ! '.-A
U N T N U [ T O T Wu
i 103 1 15 Skalemni Smm {Umdr
| B L ML LR LRI N Positionsskala 250mm/Umar
LN
Planspindelhandrad : Grobteilung = 500 mm / Umdr. { _ o)
Feinteilung = 10 mm / Umdr.
' e e T T W |Positionsskala
00 420 440 460 480 0 20 40 60 80 100 gﬁ Frer R
¢ dem Umf
||||1|111111||H101“111°“’””"°"

1101/9 Lo dorrrletadaaal
IIII[!IIIIIIII[IIII RRRRRERRRRRRRERRRRE N

1 2

Skalenring
100 Teitstriche

ouf dem Umfan
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2,6, GEWINDEDREHEN

Auf der Gewindetabelle am Spindelkasten ist eine Auswahl der zu
schaltenden Gewindesteigungen und ~Arten verzeichnet. Im Kopf
wird die fur die Gewindeart erforderliche Wechselradanordnung an-
gegeben,und aus der Buchstaben- Zahlen-Kombination hinter dem
Steigungswert sind die Hebelstellungen zu ersehen.

2,6.1. EINSTELLEN DER GEWINDESTEIGUNG

BEISPIEL: Gewindesteigung: 16 mm

Wechselradanordnung: 71 - 85%105%
(wie bei den Vorschuben) 142 - 85 (105

bz
0=
—&

———— .- --o- - o-

Hebeleinstellung: A H X M 1 oder B

=i
Be

Nur bei Steilgewinden ist die Einstellung von der Drehzahl d.h. von
der Stellung des Hebels FI®Y abhtngig. Hier werden z.B. zwei
Schaltméglichkeiten angegeben: fur Drehzahlen im unteren Dreh-
zahlenbereich (A) bzw. im mittleren Drehzahlenbereich (B). Beim
Schneiden extrem hoher Gewindesteigungen ist aus Sicherheitsgrin-
den fur den Bedienenden folgendes zu beachten: Die Bettschlitten-
geschwindigkeit darf im Rucklauf nicht mehr als 5 m/min
betragen (die Rucklaufdrehzahlen der Arbeitsspindel sind 2,36~
mal hsher als die Vorlaufdrehzahlen).

Das Wendegetriebe fur den Leitspindelantrieb ist mit der Steilge-
windeschaltung verbunden. Deshalb sind fur die Schaltun-

gen Normalgewinde (G) bzw. Steilgewinde (H) jeweils zwei Schalt-
stellungen vorgesehen.

Die Zahl wird mit dem Wahlknopf der Vorschub-Sichtschaltung
eingestellt. Zuvor muB3 der seitlich angeordnete Hebel nach oben
geschaltet und anschlieBend wieder nach unten eingeruckt werden.

Alle Schaltungen sollten im Stillstand bzw. wahrend des Auslaufens
der Maschine erfolgen.
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2.6.2,

GEWINDETABELLE

224
216
192
160
128

80
72
84
56

&8
44
40
3
32
28
24

20
10
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S =N I-ra
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SEgUETtege.
1135582
NErANZ -t ul—-rud -

g

i;iEAJN
555
~No -

125 AHZT &

7

075
1

125
15
175
2 AHWM 1
2,25 AHWM 2
2S5 AHWM ¢
275 AHWM §
3 AHWM 7
3,25 AHWM 8
35 AHWMI0
& ANXM 1
45 AHXM 2
4,75 AHXM 3
5 AMXM &
55 AHXM §
575 AHXM €

R

108
104
96
92
80

72
64
$6
S&
S2
48
46
(13
4«0
38
36
32
28
27
26

GVT 9
GVT 8
GVY 7
GVT &
GVT ¢
GVl 3
GVT 2
GVT
GWT 10
GWT 9
GWT 8
GwWT 7
GWT 6
GWT 5
OWT &
Gwr 3
GWT 2
GWT
GXT 10
GXT 9
GXT 8

24

2

L BN

534
S
S

&

i

GXT 7
GXT &
GXT §
GXT &
GXT 3
GXT 2
GXT )
GYT YV
GYT 8
GY1 7
GYT §
GYT ¢
GYT 2
GYT 1
GZTH
GZT 8
GZ1 7
GZT 6
GZT S
GZT &
GZ1 3

85(105)
85(105)

4
4
3
3
3
3
2
2
2
2
1
1
1
1
1
1
1
1

V]

2
i

W
V2

A
Ye
Va2
2
e
e

e
e
e

G271 2

GZT 1
AHWT 10
BHYT 10
ARWT 7
BHYT
AHWT
BHYT
AHWT
BHYT
AHXT
BHZT
ARXT
BHZT
AHXT
BNZT
AHXT
BHZT
AHYT
AHYT
AHZT

. Em N = A NN e—mrra

%2
025 GWM 1
05 GWM |
075 GwWM ?
! GXM 1
1,25 GXM &
1.5 GXM 7
1,78 GXM 10
2 GYM 1
25 GYM &
3 GYM 7
35 6w
4 GIM 1
45 GZIM 2
475 GZIM 3
L GZIM &
55 GIM §
€ GZIM 7
65 GIm 8
7 GZM 10
8  AHWM 1
8 BHYM 1

BHYM

" AHWM

BHYM
AHWM
BHYM

BHYM
BHYM

BHYM
AHXM
BHZM
AHXM
BHZM
AHXM
BHZM
AHXM
BHZIM
AHXM

CO®®IAIJOVN O NN

—

NOARAEPRPNN - -

(3

26
28
28
32
36
40
(X3
48
52
56
64
72
76
80
92

104
108
112

BHZM 7

AHXM

BHZM &
AHXM 10
BHZM 10

AHYM

AHZM
AHZM
AHZM
AHZM
AHZM
AHZM
AHZM
AHZM

|
2
‘
H
7
8
0
1
2
3
4
6
7
]
9
0

Bei Modul- oder Diametral-Pitch-Gewinden ist ein Austausch der
Wechselrtider erforderlich. Zu diesem Zweck sind die Klammern zu
entfernen, der Wechselradbolzen PRI} sowie die Mutter zum Sche-

renbolzen

Bend werden die Réder spielfrei, jedoch ohne Zwang, wieder in
Eingriff gebracht und in dieser Stellung fixiert.

zu |8sen und die Rdder auszutauschen. Anschlie-
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2.6.3. SCHALTEN DER BETTSCHLITTENBEWEGUNG

Beim Gewindeschneiden erfolgt der Antrieb Uber Leitspindel und
Mutterschlo. Zu diesem Zweck wird die Umschaltsicherung

P#E] gezogen und der Hebel weiter nach rechts durchge-
schaltet. Er bettitigt jetzt das MutterschloB. In der oberen Schalt-
stellung ist es gesffnet, in der unteren geschlossen.

1]
O T
d
1| AUS
EIN
222

Wurde bei Normal- Vorschub die Leitspindel ausgekuppelt - mit
dem Schaltknopf einkuppeln |

Schaltknopf KAk

Wenn nicht eine Gewindeuhr zur Anwendung kommt, muf3 das
MutterschlofB bis zur Fertigstellung des Gewindes eingerUckt blei -
ben. Fur die Rucklaufbewegung wird die Drehrichtung der Haupt-
spindel mit dem Hauptkupplungshebe! #Z} umgekehrt

ACHTUNG :

Lingsanschlige aus dem Arbeitsbereich entfernen |
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2.6.4. MEHRGANGIGE GEWINDE

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

Die Teilvorrichtung besteht aus einem Kupplungsrad , das in
die 60-ztthnige Innenverzahnung des Antriebsrades greift

und damit die Verbindung zwischen dem Spindelkastengetriebe

und dem Vorschubgetriebe herstellt. Durch Trennen der Verbindung
kdnnen beide gegeneinander verschoben werden.

Beim ersten Gewindegang muBl die rote Marke des Kupp-
lungsrades EIK] auf die mit 60 bezeichnete Markierung des An-
triebsrades EJE} zeigen.

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

Fir den zweiten Gewindegang wird die Klammer
enffernt und das Kupplungsrad aus der Verzahnung gezogen.
Spindelkastengetriebe und Vorschubgetriebe missen nun gegenein-
ander verstellt werden. Mit einem Steckschlussel, der in die Bohr-
ungen eines Wechselrades zu schieben ist, wird das Vorschubge-
triebe so weit durchgedreht, bis das Antriebsrad um den in
der Tabelle angegebenen Wert verstellt ist. Es ist wichtig, daB die-
ses immer in Pfeilrichtung geschieht. Das Kupplungsrad wird
dann wieder in die Verzahnung geschoben und mit der Kiammer
gesichert. Der zweite Gang kann geschnitten werden.

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

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

7 PP Einstellung nach Gewindetabelle .............. AHYM 2
Hebel der Drehzahlschaltung 4
Steilgewindeschaltung

E—— Verstellwert pro Gang also 240 Zshne = 4 Umdrehungen

Stellung der Hebel

G BH AH
und | |
Verstellung Antriebsrad (414) gegen Kupplungsrad (413)

Gewindegdnge Zchne = Umdr. | Zchne = Umdr. | Zdhne = Umdr.

2 30 1/2 120 2 480 8

3 20 1/3 8o | 113 | 320|513

4 15 1/4 60 1 240 4

5 12 1/5 48 4/5 192 | 31/5

) 10 1/6 40 2/3 160 | 22/3
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2.6.5.BERECHNUNG DER WECHSELRADER F UR GEWINDESTEIGUNGEN,
DIE NICHT IN DER TABELLE ENTHALTEN SIND!

In der Tabelle nicht enthaltene Gewinde erfordern zusdtzliche
Wechselrider. FUr die Berechnung ist ein gunstiger
Tabellenwert an der Maschine einzustellen und die Diffe-
renz Uber die Wechselrtider auszugleichen. Beim Festlegen der
Wechselradubersetzungen ist die GrsBe des Wechselradverdecks
und der Schere zu berucksichtigen. Der von den 3 Achsen ge-
bildete Winkel sollte 120° nicht Uberschreiten.

Nachfolgend sind einige Beispiele fur die Berechnung der Wech-

selridder aufgefuhrt:

Metrische - Gewindesteigung

Normale Wechselrad - Ubersetzung:

Zu schneidende Gewindesteigung:
Einzustellender Tabellenwert :
Berechnung der Wechselrdder :

8,5(10,5) 71 - 85(105)

9 (11) 142 - 85 (105)

Whitworth - Gewinde

Modulgewinde

Normale Wechselrad - Ubersetzung :

Zu schneidende Gewindesteigung:
Einzustellender Tabellenwert :
Berechnung der Wechselrtder:

18 (21) 71 - 85(105)

17 (22) ~ 142 - 85 (105)

Normale Wechselrad - Ubersetzung:

Zu schneidende Gewindesteigung:
Einzustellender Tabellenwert :
Berechnung der Wechselrider :

10,8 (11,2) 71 - 85(90)

10 136 (144) - 113

71 - 85 (105))
142 - 85 (105)) Zuhne

8,5(10,5) mm
9 (11) mm

71 - 85 (105)
142 - 90 (110) Zdhne
71«85 (105)
142 - 85(105) Luhne

17 (22) Giinge auf 1"
18 (21) Ginge auf 1"

71 - 90 (105)
142 - 85 (110)

Zshne

71 - 85.(90)
136 (144) - 113

Zthne

m=10,8(11,2)
m=10

71 - 81 (98)
120 (140) - 113

Zshne
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Diametral - Pitch - Gewinde

0 . 71 85 (90)
Normale Wechselrad - Ubersetzung: 136 (144) 113 Zshne
Zu schneidende Gewindesteigung : 54D.P. (1214)D.P.
Einzustellender Tabellenwert : 7 D.P. (16 D.P.
Berechnung der Wechselrdder :
7(16 71 - 85(90) _ 71 - 90 (100) Zahne
5V4 (121/2)136 (144) - 113 108 (125) - 113

Gewinde mit Zollsteigung

Die zum Schneiden dieser Gewindesteigungen erforderlichen
Wechselrtder sind nach besonderen Tabellen aufzustecken und
kénnen als Sonderausstattung geliefert werden.
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2.6.6. ARBEITEN MIT EINER GEWINDEUHR

| Dieses Gertt soll das Wiederein~
fuhren des Schneidstahles in den
Gewindegang auch dann gewthr-
leisten, wenn das Mutterschlof3
fur die ruckldufige Bewegung ge-
dffnet wurde. Die Handhabung
ist wie folgt:

e Das Mutterschlof bei stillstehender Leitspindel einrUcken.

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

e Aus der Tabelle auf der folgenden Seite den fur die gewUnschte
Gewindesteigung zutreffenden Kennbuchstaben entnehmen (die
gebrduchlichsten Gewinde sind auch auf dem Schild an der Ge-
windeuhr verzeichnet).

o Knopf auf diesen Kennbuchstaben einstellen.

e Knopf drehen, bis er spUrbar einrastet und die Ziffer -1-
auf die Marke ¥ am Gehtuse einrichten.

Damit ist die Gewindeuhr auf die Gewindesteigung eingestellt und

das Mutterschlol kann fur die Rucklaufbewegung ausgertckt wer-

den.Um wieder in den Gewindegang zu kommen, muf3 man das

e MutterschloB einricken, wenn die Marke ¥ auf eine der vier Zif-
fern am Knopf zeigt.

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

Im letzteren Fall kénnen 2~ und evtl. auch 4-gtingige Gewinde ohne
Teilvorrichtung nach der Gewindeuhr geschnitten werden.

2- gdngige Gewinde
e 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" - ~
e Stehen die Ziffern "1" und "3" hinter dem Kennbuchstaben, muf3
das Mutterschlof3 fur den ersten Gang bei " 1" oder "3", fur den
zweiten Gang bei "2" oder "4" eingerUckt werden.

4- gingige Gewinde

e Nur wenn die Ziffer "1" hinter dem Kennbuchstaben :steht. Das
Einrucken des Mutterschlosses erfolgt dabei fur den ersten Gang
bei "3" und den letzten bei "4".

Wird die Gewindeuhr nicht gebraucht, dann sollte sie nach oben ge-
schwenkt und damit aus dem Eingriff gebracht werden.
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EINSTELLTABELLE FUR DIE GEWINDEUHR

( metrisch )

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

steigung | Buchstobe | steigung | Buchstabe | steigung | Buchstabe | steigung | Buchstabe | steigung | Buchstobe
mm und Ziffer |  mm und Ziffer | mm und Ziffer | mm | und -Ziffer | mm und -Ziffer
0,2 * 1 * 28 B 72 E1;3 20 ci1;3
0,225 E 11 A 3 * 75 C 22 A
0,25 * 1,2 * 32 D1;3] 8 D 24 D
0,275 A 1,25 C 35 B 88 A1;3 2 B1;3
0,28 B 1,375 A 346 E 9 E 30 C
03 * 14 B 4 D 10 C 32 D1
0,35 B 15 * 44 A n A 36 E1;3
0,4 * 1,6 D 45 E 12 D 40 Cl
0,45 E 1,75 B 48 D 4 B 44 Al;3
05 * 18 E 5 C 14,4 El 48 D1;3
0,55 A 2 * 55 A 15 C 56 B1
046 * 22 A 56 B1;3|] 16 D1;3 60 C1;3
07. B 2,25 E ) * 17,6 Al 72 El
075 * 24 D é4 D1 18 E 88 Al
08 D 25 C 7 B 19,2 D1 96 D1
09 275 A

* = beliebig. Die Gewindeuhr ist zum Schneiden dieser Steigungen nicht erforderlich; sie ermdglicht
jedoch das Beobachten des Zeitpunktes zum Schlieflen der Leitspindelmutter.
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2.6.7. SICHERUNG DER LEITSPINDEL

~am—————— Ersatz - Abscherstift

| 218
j—

[

.
m ®C

Fur den Fall, daB8 der Bettschlitten beim Gewindeschneiden ver-
sehentlich gegen einen festen Anschlag fdhrt, ist die Leitspindel
mi+ der Kupplungshulse des Vorschubgetriebes durch einen Abscher-
stift verbunden. So werden Getriebeschtiden vermieden und die
Maschine ist nach dem Einsetzen eines neuen Abscherstiftes wie-
der einsatzbereit.

Der auf der Stirnseite gekennzeichnete Abscherstift ist aus einer
Aluminium-DruckguBlegierung gefertigt, deren Festigkeit bei nor-
maler Belastung eine sichere Mitnahme der Leitspindel garantiert.
Er darf auf keinen Fall durch einen Stahlstift er-
setzt werden. Ein Ersatzstift befindet sich am Bett Uber der

Leitspindel - Kupplung .
Weitere Ersatzstifte kdnnen unter der Bezeichnung
Abscherstift 8 x 50 VDF 5164

von der zustindigen Vertretung bzw. vom Lieferwerk bezogen wer-
den.

Der in einer Papiertasche mitgelieferte Stahlstift dient
lediglich zum Ausrichten der beim Abscheren versetzten
Bohrungen der Leitspindel und der Kupplungshulse, um den Ersatz-
stift gratfrei eintreiben zu kdnnen.
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3.

3.1.

WARTUNG

MASCHINENPFLEGE

RegelmuBig abschmieren und Ol nachfullen bzw. wechseln.

Keine verschiedenen Ol- bzw. Fettfabrikate nebeneinander
verwenden oder mischen.

Schmiernippel, Olfullschrauben und Oldeckel vor dem
Schmieren sdubern, damit kein Schmutz in die Olrdume gelangt.

Reinigen nur mit Lappen, nicht mit Putzwolle, keinesfalls mit
Druckluft.

Zum Auswaschen der Getriebekisten nur Betriebss| verwenden,
nie leicht vergasende oder titzende FlUssigkeiten. Auf keinen
Fall Benzinl

EXPLOSIONSGEFAHR

Von Zeit zu Zeit der Maschine einen neuen Anstrich geben.
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3.2. SCHMIERUNG

3.2.1. SCHMIERPLAN

Die Schmierstellen der Maschine sind auf dem Schmierplan ver-

zeichnet und mit Zeit- sowie Mengenangaben versehen. Die an-
gezogenen Schaugldser miussen bei Stillstand der Maschine bis zur
Halfte mit Ol gefullt sein.

Die Schmiersysteme sind auf den folgenden Seiten beschrieben.

Ist die Maschine mit Zusatzeinrichtungen ausgeristet, mussen dies=
bezugliche Angaben der gesondert beigefiigten Beschreibung ent-

nommen werden.

wema == O

b—

—— R |
O
pro anno No. cm3 ind
| > 360x | 1-7 ! 0.06 | < T H—3-4x
| 9 30 1.85 | —» @
- 2 8 6000 370 — i
l 9 2000 120 — gﬂﬁ

Legiertes Maschinensliraffinat,
korrosionsverhindernd, nicht schdumend,
wasserabweisend, alterungsbestindig, druckfest.

s

O==

= 25¢St / 50° C
= 200 SUS / 100° F

Die Schmierhdufigkeit versteht sich bei einschichtigem Betrieb
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3.2.2, SCHMIERSTOFFE

Als Anhalt fur die Auswahl der Schmierstoffe sind hier einige Mar -
kenfabrikate aufgefuhrt. Die Reihenfolge der Fabrikate stellt keine
Rangordnung nach Eignung und Qualitdt dar.

Werden die Schmierstoffe von hier nicht aufgefuhrten Firmen be -
zogen, mUssen die Olsorten die gleichen physikalischen Eigen -
schaften besitzen.

Getriebet| Getriebet| G leitbohndl Hydrauliksl Wil zlagerfett
fur Rider - fur
Getriebe % Kupplungs -
Getriebe
25 ¢St 50° C 37¢St 50° C 33 ¢St 50° C
ARAL Oel CMU ARAL Oel BS 36 AR 0! ARAL Fett HL 2 @
8P ENERGOL BP ENERGOL BP ENERGOL BP ENERG REASE
HLP 80 HP 20 - C HL 100 oder HLP 100 LS 2
CASTROL CASTROL CASTROL CASTROL m‘m,
HYSPIN 80 MAGNA BD HYSPIN AWS 68 | SPHEEROL AP 2
CHEVRON
Hydraulic Oil 11 CHEVRON Hcifff.?f’ngﬂ ) CHEVRON
oder Way Lubricant 15 y 3 Dura Lith Grease 2
OC Turbine Oil 11 HG 36
ESSTIC 45 FEBIS K - 53 NUTO H - 54 BEACON 2
RENOLIN RE':EP 2 RENOLIN FUCHS FETT @
oder MR 15 oder B 15 FWA 160
MR 10 oder B 10 RENOLIN 2 er
. Mobil . .
Mobil D.T.E. Oil Mobil Vactra Oil Vac HLP 36 .
Medium ED :’25){ )‘°‘ No. 2 Mobil D.T.E. 26 Mobilux 2 Mobil
SHELL
SHELL SHELL SHELL SHELL
Tellus Ol 127 [ROtello TX Ol 10W] 10010001 33 | Tellus Oel 133 Alvania R 3 @
(R) Shell
Rando Oil 8 Rando Qil C Multifak 2
oder Way Lubricant D oder oder
Rando Oil HDB Rando Oil HD C Glissando FL 20
i

Fur Maschinenschiden, welche durch Verwendung ungeeigneter
Schmierstoffe oder Nichtbeachtung der Schmieranweisungen ent -
stehen, kann keine Garantie Ubernommen werden.
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3.2.3. SCHMIERUNG IM SPINDEL -UND VORSCHUBKASTEN

Alle Getriebeeinheiten und Lagerstellen im Spindelkasten, Wechsel-
rddergetriebe und Vorschubkasten werden von einer Umlaufschmier-
einrichtung mit Ol versorgt. Eine im Spindelkasten angeordnete Zahn-
rad - Olpumpe wird dabei direkt von der Hauptantriebswelle ange-
trieben. Solange der Antriebsmotor ltuft, arbeitet die Schmierein-
richtung. Die einwandfreie Funktion wird durch lang-
sam tropfendes Ol im Kontrollschauglas an der
Vorderseite des Spindelkastens angezeigt.

Tdglich vor Arbeitsbeginn sollte am Schauglas an der Vorderseite

des Wechselradverdecks der Olstand kontrolliert werden. Bei still-
stehender Maschine muB das Schauglas bis zur Mitte mit Ol
gefullt sein. Liegt der Olstand darunter, muB nachgefullt werden.
Zum Auffullen des O Ibehtlters ist der Deckel des Wechselradver-
decks zu 8ffnen.

Der erste Ol we.c':hse | ist nach 500 Betriebsstunden vorzuneh-
men. Jeder weitere Olwechsel - siehe Schmierplan |

Diese Arbeit sofort nach dem Ausschalten der betriebswarmen Ma-
schine durchfuhren ! Die Schwebeteilchen sind noch in Bewegung

und flieBen mit dem Altsl ab (OlablaBsffnung I ) .Der Schraub -
verschluBB der AblaBsffnung, mit Magnet - Filterstab, wird beim
Olwechsel herausgezogen und von Ablagerungen gestubert. Anschlie-
Bend Spindel- und Vorschubkasten mit reinem Ol ausspulen und auch
O Ibehilter unterer Teil Wechselradverdeck reinigen.

Ist alles gereinigt, Filterstab einsetzen, verschrauben und die er-
forderliche Menge Frischsl einfullen.
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3.2.4.

BETTSCHLITTENSCHMIERUNG

SchloBkastengetriebe, Mutterschlof3, Leitspindel und die Gleitbah=
nen des Bettschlittens werden von einer selbsttitigen Schmierein-
richtung versorgt. Eine von der Handradwelle angetriebene Kolben-
pumpe fordert bei jeder Lingsbewegung Ol aus dem Sammelbehtlter
im SchloBkasten in das Verteilersystem.

Die Leitspindelschmierung im MutterschloB ist nur bei geschlossenen
Mutterbacken wirksam.

Bei kurzen Arbeitswegen oder Planarbeiten wird die
Pumpe nicht oder nur unzureichend wirksam. In diesem Fall mu3 der
Support mindestens Uber die gesamte Supportltinge zweimal tiglich
in Lingsrichtung bewegt werden .

Da fur die Schmierung der Bettschlitten = Gleitbahnen und der Leit-
spindel stindig Ol verbraucht wird, ist eine Ergdnzung des O |-
vorrates in kUrzeren Zeitabstinden erforderlich.

Taglich vor Arbeitsbeginn den Olstand am Schauglas kontrol-
lieren |

Achtung [ Nach dem Aufstellen der Maschine, beim ersten Ab-
schmieren, Einfullschraube und VerschluBdecke ! P
8ffnen | Beim Transport kann sich dort eine Luftblase gebildet ha-
ben, welche die Olversorgung der hinteren Gleitbahnen verhindert.

Der Verschlufideckel befindet sich auf dem hinteren Bettschlit-
ten - Holm und ist mit einem 0 - Ring eingesetzt.

Olwechsel -siehe Schmierplan. Die AblaBschraube liegt
in einer Vertiefung des Sammelbehtilters, damit die Rucksttinde mit
dem Alt5] abflieBen.
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3.2.5. WEITERE SCHMIERSTELLEN

e 261 262

Unter- und Oberschieber

Die Schwalbenschwanzfuhrungen von Unter- und Oberschieber mus-
sen tiglich uber je zwei Schmiernippel mit Ol versorgt werden. Je-

weils ein weiterer Schmiernippel ist fur die Schmierung der Spindel-
muttern vorgesehen.

Reitstock

Die Fuhrung der Reitstockpinole muB taglich mit Ol versorgt wer-
den. Die mitlaufende Zentrierspitze hat ebenfalls eine Schmier-
stelle.

Vierfach- Werkzeughalter (Zusatzeinrichtung)

Alle Teile des Halters sind mit Fett eingesetzt, welches nach je-
weils zwei Jahren erneuert werden sollte. Dabei ist wie folgt vor-
zugehen:

e Eine Hilfskraft muB von oben den Ksrper des Werkzeughalters
{38 fest in die Stirnverzahnung driicken.

e Spannhebel herausdrehen!
e Werkzeughalter- Ksrper abheben.

o Alle Teile reinigen und mit frischem Fett versorgen!

e Beim Zusammenbau entsprechend verfahren!

‘.
Y

Gewindeuhr ( Zusatzeinrichtung)

Die Schmiers:telle am Drehknopf ist nach jeweils 500 Betriebs~
stunden mit Ol zu versorgen.

Sofern Motoren Schmierstellen haben, sind die dort angebrachten
Schmieranweisungen zu beachten.
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3.3. KUHLEINRICHTUNG

Bei der zweiteiligen Sptneschale dient der untere Teil als Kuhl-
mittelbehdlter. Das KuhImittel wird mit einer Pumpe in die Kuhl-
einrichtung geftrdert. Der Férderstrom 148t sich bei laufender Pum-
pe mit einem Absperrhahn abstellen. Pumpe nicht unntig laufen
lassen! Bei dieser Drehmaschinen - Baureihe kommen max. 2 Spdne-
schalen zur Anwendung, die miteinander verbunden sind.

Zum Auffullen werden folgende KuhImittelmengen bendtigt:

Drehldnge Anzah! der Menge dm3
Spineschalen
750 1 44
1000 1 56
1500 2 64

Keine KuhImittel mit aggressiven Zustitzen verwenden!

Das Kuhlmittel muB3 je nach Inanspruchnahme und Verschmutzungs-
grad gewechselt werden. Dabei auch KuhImittelbehdlter reinigenl
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4. URSACHEN UND MANGEL IN DER FUNKTION UND IM
DREHERGEBNIS

4,1, UNGENAUES DREHERGEBNIS - UNSAUBERES DREHBILD

Nachfolgend aufgefuhrte Fehlerquellen sollen helfen, auftretende
Ungenauigkeiten zu beseitigen. Die Zahlen in den Klammern geben
an, in welchem Abschnitt der Betriebsanleitung weitere Hinweise
stehen.

o Aufstellung der Maschine ( 1.3.)
Sind die BettfuBBe ausreichend untergossen?
Ist die Bettfihrungsbahn in Wasserwaage?

e Kritische Schwingungszahlen!
Anderung der Drehzah| bzw. des Vorschubs (2.4., 2.5.)

e Schlecht sitzende Werkzeugaufnahme

e Das Werkstick ragt zu weit aus dem Futter.
Setzstock ansetzen (2.1.3.)

e Schlechter Sitz der Kornerspitze

e Unausgewuchtete Spannmittel bzw. zu hohe Drehzahl
Hochstdrehzahl der Spannmittel beachten (2.1.2.)

e Werkzeug nicht fest oder falsch eingespannt bzw. stumpf.

e Bettschlitten-, Plan- oder Oberschieberfthrung haben zu viel
Luft (5.4., 5.4.1.)

e Mutterschlofifihrung spielfrei einstellen (5.4.2.)

e Reitstockpinole auf Mitte stellen (2.1.4.)

e Hauptspindellagerung (5.2.2.)

e Durchzugskraft der Maschine l&Bt nach. Antriebs - Kupplung
nachstellen. (5.2.1.)

Lassen sich Fehler nach Uberprifung der genannten Punkte nicht
beheben, steht jederzeit der Kundendienst zur Verfugung.

4.2, FUNKTIONSSTORUNGEN

Betriebs- bzw. Funktionsstérungen sind hdufig auf falsche Hebel-
stellungen zuriickzufuhren. Aus Sicherheitsgrinden sind verschie-
dene Schaltungen so gegeneinander verriegelt, daf ein falsches
Kommando nicht zur Ausfuhrung kommt. Elektrische Stérungen ma-
chen eine Uberprufung durch den Betriebselektriker erforderlich.
Fur alle anderen Falle steht der Kundendienst zur Verfigung. Um
Verzégerungen zu vermeiden, auBer der Stérungsursache auch die
Maschinennummer angeben!
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5. INSTANDHALTUNG

5.1. ANTRIEBSMOTOR

Der Antriebsmotor ist durch einen im Schaltschrank
angeordneten Uberlastungsschutz gesichert . .Fuhrt
eine Uberbeanspruchung der Maschine zu einer erhthten Stromauf-
nahme des Motors, wird die Stromzufuhr unterbrochen. Nach dem
Abkuhlen des Motorschutzes (ca. 2 Minuten) kann im Schaltschrank
die Unterbrechung wieder aufgehoben und der Motor in der Ublichen
Weise eingeschaltet werden. Sollte diese Sicherheitsschaltung auch
bei normaler Belastung der Maschine wirksam werden, ist eine Uber-
prufung durch den Elektriker erforderlich.

5.2. SPINDELKASTEN

Bevor der Spindelkasten gedffnet wird, ist aus
Sicherheitsgruinden die Stromzufuhr zu unter-
brechen. Erst dann sollte die Verschraubung des
Spindelkasten-Deckels gelsst und der Deckel vor-
sichtig abgehoben werden.

5.2.1. NACHSTELLEN DER LAMELLENKUPPLUNG

Die auf der Antriebswelle des Spindelkastens angeordnete Lamellen-
kupplung ist einem naturlichen VerschleiB ausgesetzt, so daB nach
einer geraumen Zeit eine Nachstellung erforderlich wird. Dieses
geschieht wie folgt:

Die Rundmutter RV dient zum Nachstellen der Vorlaufkupplung,
die Mutter RR zum Nachstellen der Rucklaufkupplung. Die Ver-
stellung wird bei entlasteter Kupplung vorgenommen. Zum Nach-
stellen der Vorlaufkupplung ist mit dem Hauptschalthebel der Ruck-
lauf zu kuppeln bzw. umgekehrt. Dann ist die entsprechende Rund-
mutter zu entriegeln. Zu diesem Zweck wird
das mit einem Stift versehene Sicherungs -
plattchen S herausgezogen und so verdreht,
daB es quer zur Nute steht. Nun kann die
Mutter zugestellt werden. Meist gentgt 1/12
Umdrehung ( die Mutter hat 6 Lécher am Um-
fang ). Das Sicherungspldttchen S wird zu -
ruckgeschwenkt und die Rundmutter hin und
her bewegt, bis der Stift wieder eingeschnappt
ist. Wichtig ist, daB das Sicherungspldttchen
richtig in der Nute liegt, da sich die Rund -
mutter sonst von selbst verstellt.

Bei einem anschlieBenden Probelauf ist die Mitnahme der Kupplung
zu prifen. Geht das Schalten zu hart, oder springt der Hauptschalt=
hebel in die 0-Stellung zurick, wurde die Kupplung zu stark an-
gezogen.
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5.2.2. NACHSTELLEN DER HAUPTSPINDEL-LAGERUNG

Die Lager wurden im Werk so eingestellt, daB normalerweise kein
Nachstellen erforderlich ist. Wenn trotz Uberprufung aller unter
"4" angefthrten Fehlerquellen kein sauberes Drehbild mehr zu er-
zielen ist, bzw. die Maschine rattert, ist die Hauptspindel-La-
gerung nach der folgenden Beschreibung neu einzustellen:

Hinteres Stutzlager

Dieses Lager wird zuerst eingestellt. Zur Kontrolle des Lagerspiels
sind die Muttern M1, M2, M3 und M4 zu lssen und der Innenring
des vorderen Hauptlagers mittels Prefs| abzudricken. Dieses ge-
schieht mit einem Olinjektor® , wobei das dazugehsrige Winkel-
stUck in die Bohrung B am Spindelkopf eingeschraubt wird.

Wenn das hintere Stutzlager richtig eingestellt ist, darf sich die
Hauptspindel nur schwer in axialer Richtung verschieben lassen.
Geht dieses hingegen sehr leicht, so muB der Innenring des La-
gers durch Anziehen der Mutter M5 weiter auf den Kegelsitz der
Hauptspindel geschoben werden, bis alle Rollen am Innen- und
AuBenring zur Anlage kommen. Dann ist auch die Mutter M6 an-
zuziehen und mit der Mutter M5 zu kontern.

Nach dem Neueinstellen eines jeden Lagers ist zu prufen, ob sich
die Hauptspindel bei ausgertickten An- und Abtriebsriidern noch
leicht von Hand drehen laBt. Ein zu hartes Nachstellen
der Lager kann zu Schidden fuhren.

 w

- 4] :Cd' =
2> ' \“\\\ ‘ \
‘&Q Im

M6 M5 M4 M3 M2 M1 B

# Der Olinjektor mit AnschluBistuck kann vom Lieferwerk bezogen werden.
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VORDERES HAUPTLAGER

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

AXIAL - LAGER

Zur axialen Fixierung der Hauptspindel wird die Mutter M4 so weit
angezogen, daB zwischen Drucklager, Buchse und Mutter M4 kei-
ne Luft mehr ist. AnschlieBend ist die Einstellung mit der Mutter
M3 in Ublicher Weise zu sichern.
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5.2.3. VERANDERN DER BREMSWIRKUNG

Die im Spindelkasten angeordnete elektromagnetische Lamellen-
bremse arbeitet v5llig wartungsfrei: Mit dem Ausschalten der Dreh-
bewegung durch den Hauptschalthebel wird die Bremse wirksam (so-
lange der Hauptmotor eingeschaltet ist).Die Wirksamkeit der Bremse
kann am Abgeifwiderstand, welcher im Schaltschrank untergebracht
ist, verdndert werden (siehe Abbildung). Der Bremswiderstand ist
von uns so eingestellt, daB die Bremszeit fur die leere Spindel von
der Hchstdrehzah! bis auf 0 etwa 2 Sek. betrtigt. Um eine Uber-
lastung des Getriebes zu vermeiden, sollte die volle Bremsspannung
von 24 Volt, bei der die Bremse ihr gréBtes Moment hat, nicht
ausgenutzt werden.

STARKER
BREMSWIRKUNG

SCHWACHER

5.2.4, SCHMIEROLPUMPE

LBt die Forderleistung der Olpumpe nach, prifen ob Saug- und
Druckleitungen verstopft oder undicht sind. Ist dies nicht der Fall,
muB die Pumpe ausgewechselt werden. Dazu sind lediglich die
Schrauben am Befestigungsflansch zu I8sen. Beim Einsetzen der
Pumpe ist auf richtige Abdichtung der Saug- und Druckanschlusse
durch Dichtringe zu achten.
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5.3. VORSCHUBKASTEN

Treten Schiden im Vorschubgetriebe auf, muB8 der Kundendienst
in Anspruch genommen werden . Fehler bei Selbstmontage haben
leicht weit gréBere Schidden zur Folge.

5.3.1. EINSETZEN EINES NEUEN ABSCHERSTIFTES
FUR DIE LEITSPINDEL

Ist ein Stift abgeschert und muB durch einen neuen ersetzt werden,
geschieht dies wie folgt :

Hauptmotor ausschalten.

Support in die Nthe des Spindelkastens fahren und MutterschloB3
schlieBen.

Stopfen am hinteren Leitspindellager entfernen.

Mit dem Support die Leitspindel aus der F thrungsbuchse des
Vorschubkastens herausziehen.

Stiftreste aus der Leitspindel und der F uhrungsbuchse heraus-
schlagen (kegelige Bohrung).

FUhrungsbuchse und Leitspindel nach den Markierungen auf-
einander ausrichten und Leitspindel vorsichtig einfuhren.
Kegelige Bohrungen mit dem Stahlstift justieren und neuen
Abscherstift hineinschlagen. Achtung! Nur den vorgeschrie-
benen Abscherstift verwenden!

Stopfen in Leitspindellager einsetzen.

[ @————Ersatz - Abscherstift

1l
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5.4, BETTSCHLITTEN

Um ein einwandfreies Drehergebnis zu erzielen, ist die spielfreie

FUuhrung von Bettschlitten, Plan- und Oberschieber besonders wich-
tig.

5.4.1. NACHSTELLEN DER BETTSCHLITTENFUHRUNG

Zum Nachstellen sind unterhalb der Bettwangen Keilleisten ange-~
ordnet. Die vordere Leiste wird durch zwei Schrauben
fixiert. Zum Zustellen dient die Schraube . Vorher muB3 je-
doch die Schraube auf der Gegenseite gelsst und nach dem Zy-
stellen wieder angezogen werden. Die hintere Leiste ist ein-
seitig fixiert. Die Zustellung erfolgt durch vertinderte Anordnung
der Scheiben F¥7} PXE]. Dabei ist wie folgt vorzugehen:

e Schraube P ganz herausdrehen

e Eine oder zwei Palischeiben zwischen Schraubenkopf
und groBer Scheibe .F¥&] anordnen. Die restlichen Scheiben
dahinter und Schraube P} wieder einschrauben und leicht an-
ziehen.

e Durch eine Rucklaufbewegung des Bettschlittens die Keilleiste
verschieben, bis die Paflscheiben anliegen.

e Schraube festziehen!
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5.4.2. NACHSTELLEN DER PLAN - UND OBERSCHIEBERFUHRUNG

Die Fuhrungen der Schieber sind ebenfalls durch Keilleisten regu-

lierbar.
Am Planschieber wird eine Verstellung mit den Schrauben
und erreicht. |

e Schraube |6sen
. feinfuhlig hineindrehen
° wieder festziehen

Die Verstellung am Oberschieber erfolgt mit den Schrauben
268 JLCE 269 B

o P&} lssen
o P entsprechend hineinschrauben

° festziehen

5.4.3. NACHSTELLEN DER MUTTERSCHLOSSFUHRUNG

LaBt sich das Mutterschlofl sehr leicht schalten oder springt es bei
Belastung wieder auf, muB die Fuhrung nachgestellt werden. Hier-
zu sind die Kontermuttern und zu l8sen, um mit den
Schrauben die MutterschloBfuhrung gleichmtBig einzuengen.

Der Hebel muB sich feinfuhlig schalten lassen. AnschlieBend

werden die Muttern 3 / P wieder angezogen.
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5.5. REITSTOCK

Entspricht die Klemmung der Reitstockpinole nicht mehr den Erfor-
dernissen, muf3 das zur Kraftibertragung auf die Klemmbacken -
dienende Weichgummistiick ausgetauscht werden. Der Ausbau ist
wie folgt vorzunehmen:

o KegelstiftPZEl ziehen

e Schraube Y l5sen

e Klemmhebel PKE] mit Buchse herausziehen

e Druckstuck herausziehen (Zieheisen)

o Kegelstift ziehen

e Zugstange mit der vorderen Klemmbacke und Buchse
PEH| cusbauen.

o Weichgummistick PR auswechseln!

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge .

240
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