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ZUR BEACHTUNG!

Die Betriebsanleitung gehort in die Hinde des Facharbeiters,
der mit der: Maschine betraut wird. Genaue Kenntnisse der
Maschine und gewissenhafte Befolgung der Anleitung gewihr-
leisten einen storungsfreien Betrieb.

MASCHINEN N e reee e e
SPINDELSTOCK | R
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SICHERHEITSHINWEISE BE! DREHARBEITEN

Allgeme.ine Unfallverhltungsvorschriften beachten!
Futter- und §péneschutz verwenden!

Haarschutz tragen, keine losen Armel!

Nicht Uber laufendes Futter greifen!

Nicht in laufende Maschinenteile greifen!
Servicearbeiten nur im Stil[stand durchfihren!

Vor Abnahme des E—Gehausedeckels, des Motorklemmenkastendeckels und des Frontschiides am VVorschub-
getriebe Hauptschalter ausschalten!

Bei der Bearbeitung von Stangen, Rohren usw. sind die iber den Spindeldtock herausragenden umlaufenden
Teile iber die ganze Lénge mit einem feststehenden Schutz zu umgeben!

Zum Entfernen der Drehspane muR ein Spanehaken verwendet werden, der dem WSV — Blatt Nr. 36
"Schutz gegen Verletzungen durch Dreh- und Bohrspane’ entspricht!

Drehmeilel nicht bei laufender Maschine ein- und ausspannen! 7
Ve
. s :;)/
Niemals am drehenden Werkstick messen!

Spannfutterschlilssel immer abziehen (auch bei Nichtbetrieb der Maschine)!
Nicht von laufender Maschine weggehen!

Spannfutter oder Werkstiick nicht mit der Hand abbremsen!|
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WICHTIGE HINWEISE FUR DEN BETRIEB

Alle Schalthebel stets in Raststellung, niemals auf Zwischenstellung schalten!
Alle Schaltungen am Spindelstock und Schaltgetriebe nur im Stillstand durchfihren!

Die Scherstifte der Leit- und Zugspindel sind aus Sicherheitsgrinden aus einer Aluminiumlegierung
hergestellt. Wenn diese durch Uberlastung brechen, sollen nur wieder Original- Scherstifte ein-

gesetzt werden (keinesfalls Stifte aus harterem Material)!

Gewinde- und Vorschubschaltung sind gegenseitig verriegelt!

Nach Arbeiten mit Kihimittel I\/Iasch‘ine reinigen und FUhruhgen olen!

Maschine nicht mit PreRluft reinigen, damit Metallspdne nicht in FUh/nUngen und Lagerungen gelangen!
Auf richtige Spannung des Viel-Keilriemens achten! B
Keine Schléage auf die Arbeitsspindel (Prazisionslagerung)!

Maschine laut Schmierplan durchchecken, Olstdnde kontrollieren!

Bei Verwendung eines Supportschleifapparates alle Fihrungen abdecken!
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~ Anzahl der Spnndeldrehzahtenh '

‘Reitstockkonus
- Pinolenhub

Technische Daten

Spitzenhohe

Spitzenweite Normalausfihrung
Sonderausfuhrung

Dreh @ tber Bett
Dreh & uber Querschl:tten K
Bettbrelte |

* Verschiebeweg des Oberschllttens. ' .

Verschiebeweg des Quers,chllttens
Leitspinde! @

Le;tspmdelstelgung metrlsch
z6llig

Futter @

Planscheiben @ -
Mdschinenhdhe zur Spindel .
Aufstellﬂacl;g der Maschine

Normalausfiihrung
Sonderausfihrung
Nettogewicht: Normalausfihrung:

Sonderausfi}hrung'-

Spindelstock:
Hauptspindelbohrung
Spindelinnenkonus
Koérnerspitzenkegel E
Spindelnase nach DIN 550 22 -
Bajonettscheibenbefestigung (C
nach ASA B5, 9 Type D1

Motorlelstung :
Drehzahlberéich: 5 -~

oder wahlweise

Reitstock
Pinolen 0

Querverstellung

Vonﬁchiibe’:’ e

28 langs 7
- 28 plan A ‘ .
Gewmde Metrlsche Maschme‘ S v

;I\/Ietrlsche Gewmde Anzahl - 28/04 - 7mm
Zolllge Gewmde Anzahl . 32:/4_-"_56_Gg/Zo'lli
Modul Gewinde-Anzahl 28/0,2-3,56

Diam. Pltch Anzahl 32/8-112

Pl ;w

= B0kg -

Zolhge Gevvmde Anzahl
" Metrische Gewinde-Anzahl

* Modul Gewinde-Anzahl” * .

165 mm (6,49") -
650 mm (25,59")
850 mm (33,46") i
330 mm (12,99”) - -
190 mm (7,48")
210 mm (8,26").
(
(
(

105.mm (4,137)
©190'mm (7,48")
~ 25:mm (0,98")
- 6 mm
RIZE
160 mm (6,30")
200 mm (,87")
1065 mm (41,93")

1595 mm x 835.mm (62, 79" x 32 87")
1795 mm % 835 mm (70 67" x 32,87")

B10 kg

© 36 mm (1 A1)
M|<5‘l A

6 :

3PS: 1450 U/min. - _
B0 = 2000 U/min.

40 — 1600 U/min.
60 — 2400 U/min.

40.mm (1157u) /J/

Mk TS |

100 mm (3,93") w
+12 mm (0,47") S T

-~ 10 mm (0,39")

0,045 —0,8 mm

0,0225 — 0,4 mm

" Zolllge Maschine
32/4 - 56 Gg/ZolI
28/0, 4 -7mm-

Diam. Pitch Anzahl 32/8= 112+

B

’28/0',2’-3,5-. A

I



Maschineniibernahme

Die Drehmaschine ist auf einem Transportschlltten mit 4 Torbandschrauben (I\/I16 Schlusselwelte 24)fest
verschraubt und wird in einer Kiste oder mit einem Verschlag geliefert.

Kiste oder Verschlag sind abzubauen und die 4 Torbandschrauben zu entfernen: Ist die - Maschme ausge-
packt und soll an einenKranhaken gehangt werden, so sind die vier Deckbleche vorne und hinten zu 6ffnen
und zwei  Rundstahistangen von mindestens 45 mm @ und 1500mm Lénge durchzustecken. °

Bei der Auswahl der Seilstarke darauf achten, daR die Maschine auf der linken Seite (beim Splndelstock)
schwerer ist als rechts. Teilweiser Gewichtsausgleich durch Verschieben des Schlittens und des Reitstockes.”
‘Das Seil darf auf keinen Fall auf vorstehenden Hebeln oder Spindein aufliegen und soll auch nicht auf lak-
kierten Flachen scheuern, was durch Unterlegen von Lappen verhindert wird. : : '
StoRe und Erschitterungen sind zu verme|den

Bei der Aufhangung der Maschine nach der skizzierten Art ist sie am leichtesten und gefahrlos zu transpor-

tieren.

Sogleich nach Eingang der Maschine ist dieselbe auf eventuell emgetretene Transportschaden zZu uberprufen

ob vorstehende Hebel oder Spindeln beschadigt 'oder verbogen sind.
Auch ist zu {iberpriifen, ob alle Tenle der.Grundausstattung oder zusétzlich bestelltes Zubehor vollstandlg

mitgeliefert wu rden.

Gru ndausstattung ‘ ' ,

J

I\/Iltnehmerschelbe (2) 160 mm; Feste Komerspltze I\/IK5 und MK3; Drehhew*‘échlusselsatz Fettpresse

%z

»

Aufstellen der Drehmaschme

Um pra21§es Arbelten zu ermogllchen ist ein gutes Fundament zum Ausrichten der Maschine Voraussetzung.

et

Die Lange der Fundamentschrauben richtet sich nach der Fundamenttiefe. Es kdnnen normale Ankers::: i
schrauben M16 oder 5/8" verwendet werden. Zum Ausrichten am Fundament ist die Drehmaschine mit-.
jedem Fuf.auf 3 Eisenkeile zu stellen.(Siehe Fundamentplan)

Mit diesen Keilen kann die Maschine:in der Langs- und Querrichtung entsprechend der Anzeige einer Wasser-.
waage mit 0,02 - 0,06mm/m Genauigkeit ausgenchtet werden. Dann werden vorlaufig:nur dié.Fundaments::
schrauben eingeggssen, um wenn erforderlich, die Maschine nachrichten zu kénnen. Erst nach dem, Aus- .. ;
harten der Fundamentschrauben-Eingiissé kann man das Festschrauben der Drehmaschme vornehmen _
Die sichibeim’ Festschrauben ergebenden kleinen Veranderungen werden durch weiteres Nachklopfen der
- Keile ausgeglichern, . ., ST

. Zuletzt wurd die l\/Iaschlne samt Kellen entsprechend dem: Fundament untergossen. C e )

ACKTL lNGl NIUIF ven airerr mn\/\/andfrm arreaerichiotan Nrahrmacechine kann man hohe Pra7|qmn \/prlanaen
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Maschinenreinigung : : .
Maschine von anhaftenden Rostschutzmitteln grindlich mit Petroleum Teinigen.
Lésungsmittel Petroleumn unbedingt mit weichem Lappen entfernen.

Anschliefend blanke Teile mit sdurefreiem Ol eindlen.

Weiters ist darauf zu achten daB alle gleitenden Teile wie Bettschlitten, Querschlitten und Oberschlutten
sowie der Reitstock erst nach Entfernen des Rostschutzmlttels und Eindlen der Gleitbahnen verschoben
werden sollen.

E — AUSRUSTUNG UND E — ANSCHLU_SS
S : :
Besteht aus:  Hauptschalter — absperrbar mit Schliissel
Neozed — Schmelzsucherungen
Hauptschiitz
Wendeschiitz
Autorhatisches Uberstromrelais _
Sicherheitsendschalter far Raderdeckel
Ein — Taste
Not—Aus—Taste

Die elektrische Ausrﬂstung éntspricht VDE 0113/12.73
Technische Daten des Motors: Drehstrommotof<nach IEC

Schutzart IP54 Lelstung 2,2KW = 3 PS; Bauform B3, Drehzahl 1500 U/min, ED 100%.

Schmelzsncherung unter 300 V 25 A
lber 300 vV 16 A

Hinweise fiir den AnschluR der'Maschine

Die Drehmaschine wird ohne Zule|tungskabel geliefert. =

Das Zuleitungskabel {min. YMM — J4 (5) x-1,6mmZ2 Cu) durch die tr|chterform|ge Kabelemfuhrung ziehen
die Klemmenabdeckung am Hauptschalter entfernen und das Kabel iaut Plan anschlief3en. {s. S. 27, 28)
Anschliefend die Klemmenabdeckung wieder montieren und die Zugentlastungsschelle an der Kabelein-

: fuhrungsverschraubung festziehen.

'




INBETRIEBNAHME DER MASCHINE

AnschluRwert der;Maschine}(T'ypensc_hiﬁl_d)_njjfc den Njétia'h:s;‘cvh‘luBwérté; _'eégleiéhén' {Spannung, Frequenz),

Nach der Reinigung d'er'l\/‘la_s"cﬁline O!staﬁhd im Spindel"é‘took; S‘cﬁha,l‘igétriebe und Schlof3kasten kontrollieren
und alle Schmierstellen laut Schmierplan durchschmieren.. . = .. ' o .

Gangigkeit aller Bedienuhgseiemente ijbzé.rprijfen.‘;‘, '

samtliche Schalthebel in Rastenstelung oringen.

Ingangsetzung

1. Absperrbaren Hauptschalter (Seite 8 Pos. 1) mit Schlssel einschalten. .~

2. EIN — Taste (Seite 8 Pos. 2) kufz_drﬁcke_n (Hau;.:v)ts‘;c;j‘hﬁvtvz “‘z“ie‘ht‘ an) '

3. Das Einsch,élten der Maschine beim Arbeﬁeh e.rfolgft durch den Schalthebel (Seite 8 Pos. 9). Dieser Schalt-

hebel ist in der Nullstellung eingerastet und gegen unbeabsichtigtes Einschalten geschiitzt.

Durch Ziehen des Schalthebels gegen eine Federkraft, kann die gewiinschte Schaltstellung erreicht werden.

Vorlauf der Hauptspindel: Schalthebel nach unten schwenken.

Riicklauf der Hauptspindel: Schalthebel nach oben schwenken.

Bei nicht sinngemaRker Drehrichtung der Hauptspindel sind zwei Phasen der Zuleit
(Seite 27, Pos al)zu vertauschen. _ -

Beim Ausschalten ist der Schalthebel durch leichten Druc

Federkraft wieder verriegelt wird.

ung am Hauptschalter

k in die Nullstellung zu bringen, in.der er durch

i
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BAUELEMENTE

Maschinenbett

P

Das Maschinenbett ist aus hochwertigem Grauguf ge-
fertigt. Durch die hohen Wangen in Verbindung mit
der Zick- Zack-Verrippung ist ein sehr schwingungs-
armes, verwindungssteifes Bett gegeben. Die Fuhrungs-
bahnen sind prismenfoérmig ausgebildet, hochgenau ge-
schliffen und geben dem Langsschlitten und dem Reit-
stock auf je einem eigenen Prisma eine optimale Fuh-
rung.

An der Riickseite des Bettes ist auf einem Verstellschlit-
ten der Antriebsmotor verschiebbar angebracht, um:
ein beguemes R|emenspannen Zu ermogl;chen

-

Antrieb

Der Antrieb der Hauptspmdel erfolgt durch-einen Kt
schlufslaufermotor Uber: Vxelkelmemen auf die Vorge—
legewelle im Splndelstock :

Splndelstock

Der Spmdelstock ist mlt dem Bett fest verschraubt und :
aus schwingungsdampfendem. GrauguB stark verr. ppt,
gefertigt. Im Spindeistock sind Vorgelegewelle und
Hauptspindel gelagert. Die Hauptspmdel Iauft in hoch- "
genauen, nachstellbaren’ Kegelrollenlagern Die Kraft-
ubertragung erfolgt durch gehartete, geschllffene Zahn- .
rader, die als Festrader oder als Schieberader ausgebil-
det sind und im Olbad laufen .

Das Verschieben der Zahnrader erfolgt durch Betati-
gung der zwei an der Vorderseite des Spindelstockes
griffgiinstig und Ubersichtlich angeordneten Schalt-
hebel. Im Spindelstock ist das Wendegetriebe unter-
gebracht, dessen gehartete und geschliffene Zahn-

rader ebenfalls im Olbad laufen.

Der KraftfluR zwischen Wendegetriebe und Schaltge—
triebe erfolgt uber Wechselrader die auf der Rader-

P
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+eingebaut, die beim Anfahren-ar einen’ Langs- oder

fen im Olbad:

“und umgekehrt zu {/érmenden |st i
-So, ist nur der auf dem Pfenlsymbol am Vorschubhebel

Vorschuk
180° gedreht werden:

.dimensionierte Langsschlittenhandrad und der SchlofS- '

~lust zuvermeiden:

‘verrnegelt

- Der Schalthebel ist so, ausgeb|ldet daR ein unbeabsich-

Schaltgetriebe

Das Geh&use ist aus GrauguR gefertigt und ist an der
Vorderseite des Bettes aufgesetzt. Die Zahnrader wer-.
den durch die zwei an der Vorderseite des Schaltge-
triebes angebrachten Schalthebel axial verschoben.
Durch Betatigen dieser Schalthebel werden die ent-
sprechenden Gewmdestelgungen bzw. \/orschube laut
Tabelle emgestellt _

An‘der rechten Seite des Schaltgetnebes sind Leit- und
Zugspindel angeordnet DiesLeitspindel kann durch
eine Klauenkupplung still gesetzt werden und soll nur
beim:Gewvindeschneiden gingekuppelt sein. Zwischen
Schaltgetriebe tund Zugspindel ist eine Rutschkupplung.

i

Planansohlag oder. gegen ein Hmderms durchrutscht
und gegen Uberlastung schitzt.

e

SchloRkasten

]

Der SchlofRkasten ist an der Unterseite des Langsschlit-
tens aufgebaut. Er ist aus Graugu® gefertigt und in ge-
schlossener Bauweise ausgefiihrt. Alle Zahnrader lau-

Die Zugspindel treibt die im SchloRkasten un‘terge—
brachten Zahnrdder an. (Antrieb)
Die Vo‘rschubbewegung W|rd durch Schwenken des

i

[l

\/Qrschubhebel ,
eine.Sperre eingebaut... i

ersnchtllche Vorschub schaltbar. Um in‘den anderen
70 scHalten; er Vorsohubhebel um

11

Ari der V orderseite des Schlof&kastens |st das grof3

mutterhebel griffgunstig angebracht.

Durch Schwenken des Schiofimutterhebels nach links
wird die SchloRmutter mit der Leitspindel in Eingriff
gebracht. Der Leitspindelvorschub soll nur zum Ge-
windeschneiden benutzt werden, um unndtige Ab-
nutzung und den daraus resultlerenden PraZ|S|onsver-

Schlofsm It und V‘orsc.hubhebel smd gegenemander

Unter der- Zugspmdel ISt die Sohaltwelle angeordnet.’
Der Schalthebel zum Ein- und Ausschalten der Ma-
schine, bzw. zum Schalten des Vor- und Ricklaufes
ist an der . rechten Seite des SchloRkastens angebracht.

’hme verhmdert wird.

tigtes Einschalten der M :
) ' ,_;ewegung ‘des Langsschlit: - ;

Der Schalthebe

.. 'tens und beﬁndet ssch somit i immer in griffglinstiger .
La‘ge‘ﬂum ‘rasch und gefahrios be,tatugt_' zu werden.’

- N . AR |
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. i:"Schhtten s

" Der Langsschhtten ist auf der P_nsmem‘uhrung des Bet-
'--tes smelfren»aufgesetzt Du-r ] -“dl'é grof&e Fuhrungslange

a Querschllttenbewegung erd mechamsch oder durch
“das Querspmdelhandrad durchgefiihrt. Der groRdimen-
sionierte Skalenring ermdglicht eine exakte Zustellung.
Der Langs- und Querschlitten kann mittels einer
‘Klemmschraube geklemmt und gegen Verschieben
gesichert werden (L&ngsschlitten - Sechskantschraube
Querschlitten - Inbusschraube). :
~Der Oberschlitten ist um 360° schwenkbar auf dem
Querschlitten aufgebaut. Auch hier die erwahnte
Schwalbenschwanzfihrung und die Keilleiste.
Der Oberschlitten tragt den indexierbaren Vlerfach-
stahlhalter :

Reitstock

Auf einem eigenen Fihrungsprisma ist der Reitstock .

aufgesetzt. Dieser ist aus schwingungsdampfendem,

- hochwertigem Graugul} gefertigt. Er ist zum Kegel -
drehen auf der Reitstockplatte querverschiebbar auf -

- gesetzt.Die K ";mmung des Reitstockes.erfolgt durch

] kraftlg, mensionierten, griffglinstig angeordneten

S hnellspann ebel. Sollten die Hebel nicht mehr griff-.

gunstig stehen'so konnen dlese durch‘ Nachdrehen der
(hskantschraube n‘achgestellt werd n.

Maschinenuntersatz

Der Maschinenuntersatz ist aus Stahlblech geschweif3t
und stark verrippt. Im Mittelteil des Maschinensténders
befindet sich ein verschlieRbares Werkzeugablagefach.
Die Spanwanne ist so konzipiert, daf sie einfach und
bequem entleert und gereinigt werden kann. Bei Dreh-
arbeiten mit Kihimittel kann die Spanwanne 100mm
herausgezogen werden, um das KihImittel, das tber
den SchioRkasten abrinnt, besser auffangen zu kénnen.




Elektrische Ausrustung

Die elektrische Ausrusttmg ist in dem an der Rickseite
des Spindelstockes befindlichen E—Kasten und im
Unterteil des Schaltgetriebes untergebracht. Die Ma-

schine ist mit einer Schutzensteuerung ausgerustet An

der linken Seite des E—Kastens ist der versperrbare
Hauptschalter angebracht. Dieser verhindert die In-
. betriebnahme durch Unbefugte. An der Vorderseite
des Schaltgetriebes befindet sich die NOT-AUS-‘ und
die EIN—Taste.

Durch die Schaltwelle werden d|e Endschalter im

Schaltgetriebe betéatigt. Diese steuern uber den Wende- .

schiitz den Antrlebsmotor

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
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VORSCHUBE
! Die am. Spmdelstock angebrachte Vorschubtabelle gibt den Vorschub je Hauptsplndelumdrehung an.
rDemnach smd erreichbar: * )
- bei. metrlscher Ausfuhrung 0,045 -0, ,787mm/U langs; O, 023-0, 406mm/U plan
ben zolllger Ausfuhrung 0,19-2,661 mch/U langs; 0, 098 1,373 inch/U plan
:] K N H : \ N v
mm/()-- A |
D | A |.B C D ‘
: 0,360 0,023 | 0046 | 0092 | 0185 E
0450 0029 [0058 | 0116 [ 0232 | F
0562 "“o.c')s’é 70072 | 0145 | 0290 | G
0675 7| 0043 | 0087 | 0174 0348 | H
o k 98 7| 0; 0787 0050. | 0,101 | 0203 | 0406 | K
H | 0067 | 0135 | 0270 | 0540 @@ 0034 | 0069 | 0139 | 0278 | H
7 : K | 0078 | 0157 | 0315 | 0630 (09 0040 | 0081 | 0062 | 0324 | K
| .
GEWINDESCHNEIDEN
in der Hebelstellung C - H bei der metrischen Ausfiihrung und C-G bei der zolhgen Ausfiihrung der Vorschub-
~ hebel wird eih Ubersetzungsverhaltms des Schaltgetriebes von 1: 1 erreicht.
' Die Gewindetabelle fur metrlsches Whltworth Modul und- D|ametral Pltch Gewmde ist: am Schaltgetriebe
angebracht"v" . a T IR B R o
...\ [aTe]c]p
n7 Kiea|32]16 | B 1@ |-
Flnz2|s6]28] 14 @@
@z |a] % 48(24 |12 | @72
. H g0 [40]20]10 @
@@ K |72]36| 18] 9 @@‘,
| ws 35| 7| |Kjowrms|osrsiys | a8 il A 7% , |
2|2 |48 [@ |n| 03 |06 |22 n 5| S| 22| 4|2 "
14 | 287 36 @ K| o35 @7 | 1 6‘/2' F)0'4/52 % ;13 @
Beispiel v, . . U S '{?
Es soll ein Gewnnde l\/|16 geschmtten werden o B S
Losung: .
Die Stelgung fur I\/|16 betragt 2mm Leltspmdelstelgung 6mm (S Techn. Daten)
Jetzt schaut man auf die Gewindetabellé und sieht unter " mm’ dafs dle Wechselrader 40 - 127 - 80 aufge-
steckt und die benden Hebel auf C und F geschaltet werden mussen '
! Allg_emeine Formel zur ErreChnuAng der Wechsel'réder Legende {s. Abb Antrleb) “hie : Werkstﬂcksteigg.
o ' A S R .,.h? .- Stejgg: an Leitsp.
hy S T e S ..z1  -Zihnez.d.treb. R.
=M = B2y : . Z2 ~ Zahnez. d. treib. R.
=g, . = - Getriebe e » L eal . ;
T hy 'Schaltgetr - 7 ‘ ' : .23~ Zéhnez.d.getr. R.

LRI P R S e 1
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DAS KEGELDREHEN : , ,
Lange und schlanke Kegel werden mit automatlschem Langsvorschub zwischen Spltzen gedreht. Der Reltstock —
wird dabei seitlich zur Werkstiickachse verstellt. Die Reitstockverstellung darf aber nicht gréRer als 1/60 der
WerkstiicklZnge sein. Bei- gro{&erer Re;tstockverstellung werden dle Kornerspltzen sehr stark beansprucht

. Reitstoekverstellung -~ = vE—5Sias

: 1 ‘
S |
L
Beispiel: D= 70mm d 65mm L 400mm I— 200mm
so erhalt: man v
—
Das Verhaltn‘rs Reltstockverstellung zu Werkstucklange Lin dlesem Belsplel lst 400 . =80 - glgqv‘:,lfjggngr als zg
» e
: '4._// : y .
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Werk-
stoff ~,

N4

ol

i Werte gelten fiir trockenen Schnitt bei:
Werkzeug

V= d.T.n

Schnittgeschwindigkeit
c‘m geschwindigkei 560"

Die Richfcwerte geltén fiir Schnittiefen bis 5mm, ﬁber‘5mm Schnittiefe liegt die Schnittgeschwindigkeit um 10....20% niedriger.

in .m/mm

RICHfWEﬁTE FUR SCHNITTvGESCHWINDIGKEIT—SCHNEIDENWINKEL—SCHMIERMITTELv

Schnellstahilwerkzeugen fiir Schnittgeschwindigkeit 7749 (Standzeit 60 min),
Hartmetallwerkzeugen filir Sch‘n‘ittgeSChwindigI&eit U zso (Standzeit 240 min),
Einstellwinkel X = 45", Spitzenwinkel £ =907, -Neigun%swinkel
“bei Leichtmetallen, Kunst- und PreBstoffen A =5...10";

A =0..8",

1) 8S = Schnellstahl;: Sy H; - Gy= Hartmetall E = Bohrélemulsion; P = Petroleum;. tr. = trocken; L= Luft
Werkstoff Festigkeit 1 Schneiden- | Vorséhub in mm/U
in | Werk- winkel 0,1 [02] 04 ] 08 ] Kihlung und " Schmierung
kp/mm zeug Frei-{ Span-| Schnittgeschwindigkeit ¥ ‘
ﬁ ?o: m/min ) Schruppen Schlichten
. Unlegierter Stahl n | ss 8 14 60 45| 34
St34, 5137, sta2 | P50 S 5 |10 | 280|236 200[ 170| E |Eo.P
SS 8 |14 32 24
5t 50, St60 80..70 | g 5 |10 | 240 175 145 E Eo.P
: SS 8 |14 | . o < 242 18]. ’
St70 7085 | g | 5 |10 [ 200| 132} 106  E Eo.P
: o | ss 8 |10 i 251°19
Stahlguf o[ 8070 S 5 |6 | 118/100[ 85| 7 E tr.
A N SS. g [ 10 24| 17| 12 _
., Legierte Stéhle | 86..100 | o 5 | .6..| 1s0f118].95}. 75| E. EoP ..
Mn-Stahli,Cr-Ni<-* S SS 8 6 16.] 11 2
Stahl,Cr-Mo-Stahl | 100140 | g 5 | & o5/ 75| 60| 60| E Eo.P
und andere le- . |. ss 8| 6 9,5 6 ' :
gierte Stihle 140..180 | o, 5| 6 60| 48| 38| 32 E Eo.P
SS 8 6 '
Werkzeugstahl 150...180 S : 5 6 50| 4o 32 27 £ Riibs! o. P
) Brinellharte | SS . 8 0 32 18 13
GG-20.GG25 {500, 250 | Hy 5 | o | 106] 90| 75| 63| trno.E |
Kupferlegierungen| Brinellhdrte | SS 8 4] 125 85 56 | .
Messing. © | 80..1200 | Gy 5 | 6 | 600|530 450 400 tr. 0. EoderL|tr.
j T 85 8 4] 63 53 43 4
GuBbronze Gy 5 | 6 | 355|280 | 236 200|* Eggfi |
Leichtmetalle SS 12 30 400{ 300-| 200 | 118 E oder E oder P
Reinaluminium Gy 12 30 1320(1120 | 950 | 850 Seifenspiritus| Seifenspiriis
Al-Legierungen SS 12 18 100| 67 45 30 %
(11...13% Si) G-|L 12 18 224|190 | 160 [ 140 £ 1 S 11 oder P”
Magnesium- . SS. 8 6 1000} 900 | 800 | 750 tr. 0. Brand ftr. Brand-
legierungen® Gy 5 6 18001500 {1250 1060 vorbeugungs- [vorbeugungs-
) | ’ ble dle
Kunst-u.PreBstof- SS 12 10
fe, Hartgummi G 12 .| 10 300{ 280 | 2650 | 224 tr. Jtr.
PreBmasse, - SS 12 14
- Bakelit,Novotext Gy 12 14 280|212 | 170 | 132 . tr.
Pertinax ]

*Nichf mit Wasser oder wasserldslichen Mittein kiihlen {BRANDGEFAHR!)




%
g
»

SCHMTERSTOFFTABELLE

A7

Die fur d|e Schmlerstellen erforderllchen Olmengen sowie die Schmler und Olwechselzenten sund in der
Schmlertabelle (s. S. 19) angegeben. ' ‘

- Schmierstelle

Sbindelstock
SchlofRkasten

Vorschubgetriebe

Gleitbahnen

Fettschmierstellen

Vorgeschrieb. ety

Viskositdt

ca. 17 ¢St (2,5€)/50°C

ca. 42 ¢St (5,6E)/50°C

.'Schmierstoff-: o :
-Eigenschaften

& sehr alterungsbestandxge nicht schaumende S
korrosnonsschutzende SpezialSle mit gunstlgem
: Vlskos|tatstemperaturverhalten' v

Eigenschaften Y

. besonders
: druckaufnahmefahlge

korroslonsschutzende o
Speznalole mit stlck
slip ve;hlndernden e

Iith'iu‘}nverseiftes
Mehrzweckfett mit
hohg(_n Tropfpunkt

-Schmierstoff-
marken

ARAL Oel CMS

BP ENERGOL
HP10

HYSPIN 55

ESSTIC 42

 GASOLIN \
Spezialdl DK 30'S

MOBILD. T.E.~

Oil Light

 SHELL

Tellus Qel 27

FEBIS K53

'7QqARALoszoa)B

R
GASOLIN.
Spezialdl BSL

© MOBIL VACTRA
~ QilNo. 3

| - SHELL
.- Tonna Oel 33

BPENERGOL ,*7
a,szoc £

ARAL Fett HL 2

‘BPENERGREASE

: ,LSZ

bSPHEEROLAPZ

| BEACON 2

DEGANOL LF oder

Ti'rgﬁ)EGANOLLW?)

I0BILUX
Grease No. 2
SHELL
Alvania Fett 2

o

N

I I

l

'
|

[
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'ZUBEHOR

‘Univevf'sia'l . Drehmascﬁinenfutter 1) 160‘m"m 2x3 Backen -

© fir Spindelnase:  DIN 55022 Gr. 4 -
oder fiir Spindelnase: ASA‘B5 .9 D1 Gr4
“Universal - Drehmaschih‘enfutter,(b 160mm 2 x4 Backen
fiir Spindelnase: DIN _55022 Gr.4
oder fiir Spmdelnase ASAB5.9 D1 Gr. 4
Planscheibe (ZL(ZOOmm mit 4 unabhangngen Umkehrbacken
fur Spmdelnase: . DIN B5022 Gr. 4
oder fir Splndelnase: - ASAB5 9 D1Gré4

| Stehlunette fur Werkstuck g6 2100mm "

Mitlauflinette fir Werkstﬂck @6 -100mm -
Mitlaufkormer - MK3:

Dreibacken Bohrfutter @1 < 16mm Spannend

Emsteckzapfen MK3 fur Bohrfutter

Gewmdeuhr

Futterschutz -, . SRR

_KopiervorfichtUng' ‘." . .

Konusdrehvorrlchtung

Maschlnengelenkleuchte mlt Gluhlampe ,

Kuhlmlttelvorrichtung mlt Elnphasen Wechselstrommotor

N Kuhlmlttelvornchtung mlt Drehstrommotor ‘

6 HSS Drehmen[&el 16 X 16 X 120mm |n Kassette verpackt'

Stahlhalter mit Wendeschneldplattchen

SchnelIwechselstahlhalter

Wechselradersatz fir metrlsche Maschme 2—30 50, 60, 63, 65, 70, 75, 95, 110 120
_»-.W_echselradersatz fur,zol_lgge _Maschlne o z—42 55, 60, 63, 65 75,80, 90, 96, 120
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Nachstellen der Hauptspmdellagerung

L D ‘3:7Hau tspmdel lst in zwel nachstellbaren Prazisions-

Mit Zwellochmutterndreher (Gr 60) Spannmutter im
Uhrzeigersinn so weit nachstellen, dal} sich die Haupt-
spindel von Hand aus noch verhaltmsma&g leicht
drehen-|af3t. .

' ACHTUNG' Wendegetrlebe in-0- Stellung,

Sch|eberader in Spmdelstock aufder Em—

! 9

dle Hauptspmde
Stunde Jaufen la
warm werden,
‘Werden die Lager vvarmer, lSt dle Vorspannung der La-:
gerung zu vermindern. _

Sollte uberhaupt Keine Temperaturstelgerung auftre-

“ten, so soll die Lagerung etwss strammer eingestellt

werden, da besonders bei Einsticharbeiten und beim
Fliegenddrehen eine eng emgestellte Lagerung von
Vorteil ist.

abschrauben: Frontschlld durch Lésen der acht Zy-
linderschrauben 2 abnehmen.

Die 4 Splndeistockbefestlgungsmuttern 3 {SW22) sind
b|s auf Ieichten Kraftschluf& zu Iosen

,Iangen Schraubendreher ZW|schen Elektrokas-

ften und Motoer zu erreichen - sind $0 lange nachzustel-
< len,-bis du rch Probedrehen oder mit Hilfe eines MeR-
b‘:dornes dle am Prufprotokoll angegebene Genauigkeit
erre|cht xst

: 2]‘

I

I

]
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Einstellen der Quer- und Oberschlittenfiihrung

" Queér- und Oberschlitten sind in Schwalbenschwanz-

fuhrungen gefuhrt die mittels Kelllexste elnstellbar

sind.

Die Keilleiste wird bei dem nachzustellenden Schiitten
mit der Nachstellschraube 1 so lange nachgestellt, bis
sich der Schlitten in'seiner Fuhrung wieder spielfrei

verschleben IaB ‘

shrauben abzunehimen. Dann wird
unter glelchzeltlgem Gegenhalten des Handrades , die -
selbstsichernde Mutter 1 mit Hilfe eines Steckschlus-
sels (SW 13 fiir Oberschlitten, SW 17 fiir Querschlitten)
so lange nachgestellt, bis die Spindel in axialer Rich-
tung kein Spiel mehr aufweist.

Nachstellend Querspmdelmutter

Sollte der Ouerschlltte tz Nachstellen der Schlltten-

Nachstellen der Oberspmdelmutter

Spmdeltrager nach Entfernen der beiden Inbusschrau-
ben 1 mit Handrad und Gewmdesplnde) herausschrau-
be ewiridering 2 nachstellen; bis.die. Oberschlitten-

spmdel WIeder splelfrel in der Obermutter lauft.




r Riickseite
estift 2 so lange
ten wieder
chlieftend die

Nachstellen der SchloRmutter
-

Durch Drehen des Gewindestiftes 1 gegen den Uhrzei-
gersinn wird das Spiel der SchloBmutter in der Leitspin-
del verringert, bis die SchloRmutter wieder spielfrei in
der Leitspindel eingreift.

~

Nachstellen der Leitspindellagerung

Gewindestift.1 lockern, Lochmutter 2 S0 Iange mit
Hilfe einesDornes (@ 5mm) nachstetlen; bis die Leit-
spindel im ausgekuppelten Zustand kein axiales Spiel
mehr aufweist, aber von Hand aus noch leicht drehbar
ist. »

Einstellen der Rutschkupplung

Beim Ausgang der Zugspindel, an der rechten Seite des
Schaltgetriebes, ist eine von aulRen einstellbare Rutsch-
kupplung angebracht, die beim Anfahren eines. LLdngs-
oder Plananschlages und beim Anfahren gegen em Hin-
dernis durchrutscht.

Die Kupplung wird im Werk emgestellt Ben einer neu-
erlichen Ku pplungsemstellung kann Wle folgt vorgegan-
genwerden.

Miteinem ZweHochmutterndreher (Gr 35) die Einstell-
schraube der Kupplung feinfiihlig um ca. 90° im Uhr-
zeigersinn drehen. Durch Drehversuch feststellen, ob
dieVerstellung geniigt. Vorgang gegebenenfalls so oft
wiederholen, bis die gewiinschte Schruppleistung er-
reicht ist. - :

SELCL o by

mnmma\w i

il
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Wechseln und spannen des Keilriemens

Rade"deckel entférnen. Die beiden
an.der I\/Iotorplatte lockern,
Vlelkellrlemen abnehmen und

Sprltzwand un 3

Es wird ‘darauf 'hmgeW|esen daR sich nicht rlchtlg und
besonders lose gespannte Keilriemen wesentlich schnel-

ler abniitzen. : . .

lerweise nur'
> urch Uberlastung abge-
h, wenn.hach Iangerem Betrieb
eintritt,
ollbruchstellen der Maschme
- und-Zugspindel sind gleich und
als Original-Ersatzteile erhaltlich.
ACHTUNG! Nur Original-Scherstifte verwenden!
* ‘Bevl’;\/erwendung- falschien:Materials kon-

eriir di rsprungllche Stelluhg zur Mitnehmer-

vhulse gedreht werden Zur. Ielchvteren Ermittiung dieser
y lseit d Zugspmdel mit einer

‘ durchgeschlag»
- setzt werden.

S

- Scherstitt' . '

’ Kupplur;' skiaie E !

© . Leitgpindel . -

N

Kupplungsmuffe

Bohru

Zugspinde! - 1T

T\ MarKierung

', |Mitaehmerhiilse




MOGLICHE STORUNGEN UND IHRE BEHEBUNG

425

Art der Stérung

| mogliche _Ursachen

Abhilfe

Maschine lauft nicht an

Stecker herausgezogen;
Hauptschalter ausgeschaltet;
Eintaste nicht gedrickt;
Réaderdeckel sitzt nicht richtig;

NOT - AUS - TASTE wurde betétigt;

Sicherung durchgeschlagen;
MotbrSChutz abgefallen;

sinngemike Fehlerbehebung

‘Maschine zieht nicht dq_rqh:

Rlemen zu Iose

S. Nachstellen S.2a

Maschine stoppt

Motor uberlastet

Verminderung des Spanquerschmttes

Vorschiibe setzen aus

Schérstift abgeschert;

Quer- und Bettschlittenfiihrung
zu stramm;

Schere m'“ht emgelegt

Kupplung zZu schwach eingestellt.

erneuern (siehe Wartung) s. S.24
sinngemafde Behebung

Kupplungselnstellung iber Probe-
drehen s. 823 '

Rattern beim Drehen

: ‘W‘zi'kzeugausladung zu grof,

kzeugauflage ungeniigend

Schneldenform nicht entsprechend

Schllttenkenlelsten lose;
Spmdellagerungen haben Luft;
Fuhrungslelste am Léangsschlitten
hat Luft,

Klemerer Schnitt -
Kleinerer Schnitt Sinngem. Fehlerbehbg.,

Schneldenwmkel andern.

Kelllelsten nachstellen {siehe Wartung)

Nachstellen (siehe Wartung)

Werks;tijcke‘werden konisﬁ;h
a) Fliegenddrehen
b) Zwischen Spitzen

Werkstlick nachgiebig;
Hauptspindel nicht paraltel zur
Schiittenfiihrung
Reitstockpinole fluchtet nicht
mit Hauptspindel

Zwiséhen Spitzen drehen!
_§pihdelstock nachjustieren

(sieche Wartung) _
Korrektur durch @uer’versohieben

“auf Reitstockplatte*

Schlitteﬁﬁjhrungen am Bett
_ zeigen Kratzer und Abnutzung

Schutzfilz hart, trocken oder ‘
voller Spane

' Filze reinigen, gut mit Ol tranken
“oder auswechseln. ~

Spiel in der SchloRmutter,
Quermutter und Obermutter

Muttern haben sich abgeniitzt

Nachstellen {siehe Wartung)

|
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GRUPPE

Spin@elstqqlg,

ey

Hauptspindel

Vorgélegewelle o

Vo rsohubgetriebe

- Schloftkasten

Schiitten

Obersupport

Aufbaumontage

VERSCHLEISSTEILLISTE

BEZEICHNUNG

_Dichtring

Dichtring
0 - Ring

~ Gleitstein -
Kegelrollenlager

Kegelrollenlager

Rillenkugellager
Nadellager
Nadelkranze.

Dichtring

. Dichtring

0-Ring |
Dichtring
0-Ring

: _S_ch'lomeutter ;

Quermutter

Fiizabstreifer
Fi |zabstreifer

v Obé"r,rh‘utt'e,r

Schérstift
G. Kupplung
Poly - V - Riemen

ZRM

AUSTAUSCH

- BEST.NR.
o .nach
4 Betrieb‘sstunden"

ZOR 80 5058 4000
ZOR 80 1824 4000
ZOR 00 8020 4000
DIA 030 300 4000
ZLG 32 0126 4000
ZLG 32 0106 4000
ZLG 62 0602 4000
ZLG 79 2520 4000
ZLG 76 2917 4000
ZOR . 80 2532 4000

"7ZOR 80 2026 4000
ZOR 00 8020 4000
ZOR 80 2026 4000
ZOR 01 3020 4000
D1IA 011 010 4000
D1A 000 500 4000
D1A 000 550 2000
D1A 000 560 , 2000
D1A 080. 050, 4000

L .
D1A 070 220 2000 4
D1A 180 000 4ooo¢
80 0955 2000

ANZAHL

1 Stiick

1 Stick
5 Stuck

- 3 Stick

1 Stiick
1 Stiick”

2 Stiick
1 Stiick

2 Stiick
2 Stlick
1 Stick’

2 Stiick

2 Stiick
1 Stlck -
1 Stick

1 Stiick

2 Stiick

2 Stlick
1 St_ijck .

2 Stlck.
1 Stilick
1 Stick




WSTROMLAUFP«Q

" 'fur \neradrlges Anschlu[SkabeI

al . Hauptschalter
b1 Ein-Taste
b2 Not* " Aus - Taste

b4 Steuerendsohalter

b5 Steuerendschalter

b6 Slcherhe|tsendschalter
¢l Hauptschitz

¢2 Wendeschutz

¢3  Wendeschutz

el Schmelzsmherungen

e2 Therm. Uberstromirelais
m1 Motor




STROMLAUFPLAN
fiir fiinfadriges AnschluBBkabel

b b bs b7
o7 406 18
il

: : ;
- al  Hauptschalter S : » &r
b1 Ein+Taste o a a a
b2  Not - Aus - Taste C2_ I——J c3[J e[ ]
b4 Steuerendschalter . ' b b

bd -~ Steuerendschalter . o . Py ®
b6 Sicherheitsendschalter

¢l Hauptschutz

c2 Wendeschitz .

¢3  Wendeschiitz

el Schmelzsicherungen.
_ €2 Therm. Uberstromrelais .

m1 Motor




Das EMCO-Produktprogramm
Universal-Werkzeugmaschinen fiir die Metallbearbeitung
Von der Kleinstmaschine bis zur mittleren Werkzeugmaschine fiir

die Serienproduktion: EmcoO UNIMAT
EMCO COMPACT 8
EMCOMAT 8.4/8.6
MAXIMAT V10-P
MAXIMAT MENTOR 10
MAXIMAT V13
MAXIMAT V13-CNC

hebenden Metallarbeiten ausgeristet.

*Fir UNIMAT und MAXIMAT hat EMCO in Zusammenarbeit mit den
Unterrichtsministerien verschiedener Lander modernste audio-
visuelle Lehrmethoden entwickelt. Bei der Ausstattung von tech-
nischen, gewerblichen und berufsbildenden Schulen in aller Welt,
hat EMCO mit diesem Lernpaket beachtliche Erfolge erzielt.

Universal-Holzbearbeitungsmaschinen
Auch diese Maschinen sind fir vielseitige Verwendungsmég-
lichkeiten konzipiert.
' EMCOSTAR
EMCOSTAR-SUPER
EMCO-REX
EMCO-REX B20

Mit der EMCOSTAR kann man ohne Umbau 6 der wichtigsten Holz-
arbeiten durchfihren. Die EMCOSTAR-SUPER ist groBer dimen-
sioniert und mehr fiir professionellen Einsatz vorgesehen. Beide
Maschinen werden durch die EMCO-REX Abricht- und Dickten-
hobelmaschine ergénzt.

Spannfutter
Ausgelegt fur die immer héher werdenden Spindeldrehzahlen mo-
derner Drehmaschinen, EMCO verwendet ausschlieBlich gesenk-
geschmiedete Stahlkérper.
Sie biirgen fiir hohere Arbeitsgenauigkeit und héhere Lebensdauer.
EMCO FORTE
EMCO SUPER
EMCO ULTRA
EMCO PLANSCHEIBEN
Hértepriifgerate und -maschinen

schen Hérteprifmaschinen.
EMCOTEST PORTABLE
EMCOTEST STANDGERAT
EMCO-INTEST HARTEPRUFGERAT
EMCOTEST AUTOMATIC

In 3 Werken produziert EMCO 40.000" Maschineneinheiten pro Jahr.
Davon werden 92% in tiber 100 béy&er der Erde geliefert.

HERSTELLER: .
MAIER & CO, A-5400 HALLEIN ~ AUSTRIA

Alle Maschinen sind ohne Umbau fiir die wesentlichen spanab--

EMCO z&hlt zu den flihrenden Unternehmen im Bau von automati- _
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