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. AUFSTELLEN UND INBETRIEBNAHME

TRANSPORT ZUM AUFSTELLUNGSPLATZ

Es ist unbedingt erforderlich, daf} jede Werkzeugmaschine bei dem Transport zum Aufstellungsplatz
vor harten Stéf8en und Erschiitterungen bewahrt wird, da solche Stofle die Genavigkeit der Maschine
beeintréchtigen. Bei Anbringung des Kranssils ist darauf zu achten, daf die aufienliegenden Spindeln
nicht krumm gedriickt werden, was am besten durch Einschizhen von Holzstiicken zwischen Seil und
Bettkanten verhiitet wird.

REINIGUNG

Vor der Aufstellung sind alle blanken Teile durch Abwaschen mit Putzoel oder Waschpetroleum von
dem Rostschutzmittel zu befreien, auch die Leitspindeln, Zugspindeln und Schaltwellen. Auf den Bett:
bahnen darf sich kein Fremdkérper und kein Staub mehr befinden.

AUFSTELLUNG .

Fir das einwandfreie Arbeiten der Drehbank ist es unbedingt erforderlich, daB die Maschine auf
ein nach dem Fundamentplan vorbereitetes und gut cusgetrocknetes Fundament gestellt wird.
Im Ubrigen ilberzeuge man sich vor der Aufstellung von der Tragfdhigkeit des Bodens. Nachtrég-
liches Senken der Fundamente oder Quellen des FuBbodens infolge Feuchtigkeit verzizhen die
Maschine. f

Lt |

Abbildung 1

Fiir das Ausrichten der Maschine verwendet man eine hochempfindliche Wasserwaage.
Diese wird beim Ausrichten in der Léngsrichtung auf die gerade Fuhrungsbahn des Bettes
aufgelegt (Abb. 1). Zum Ausrichten in der Querrichtung legt man die Wasserwaage auf
ein genaues lineal, das Uber die beiden Auflagesiellen am Bettschlitten zur Befestigung
des mitgehenden Setzstockes gelegt wird (Abb.2). Diese beiden Auflagestellen sind aul
gleiche Hohe bearbeitet. Zum genauen Ausrichten sind an den Drehbankfiiien die Druck-
schrauben S angebracht {Abb.3). Bei Maschinen mit Mittelfufl ist dieser zum Schiuff noch
durch die Druckschrauben nachzustellen, wobei durch daverndes Becobachten der Wasser-
waage zu kontrollieren s, dafl die vorherige gencue lage der Drehbank sich nicht mehr Gndert.
Nachdem die Maschine cuf diese Weise genau ausgerichtet ist, wird mit dem Untergieffen von Zement
begonnen. Auch hierbei ist die Wasserwaage davernd zu beobachten. Nach dem Untergiefien ist dem
Fundament geniigend Zeit zum Trocknen zu lassen, damit sich die Maschine bei vorzeitiger Inbetrieb-
nahme nicht verseizt. Nach dem Festwerden des Zements werden die Fundamentschrauben ohne
Gewaltanwendung angezogen, wobei slreng darauf zu achten ist, daf3 sich die genauve lLage der
Drehbank nicht Gndert.

Bei der Aufstellung der gréferen Drehbdnke ab Modell E & empfehlen wir in folgender Weise

vorzugehen:
1. Zunégchst wird die Bank grob ausgerichtet, dann werden die Fundamentschrauben vergossen.

S, B

Abbildung 2
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2, Wenn der Zement um die Fundamenischrauben gut abgebunden hat, wird die Maschine unter-
keilt und genau in Waage gebracht, Hierauf zieht man die Fundamentschrauben elwas an.
3. Nach diesem ersten genauen Ausrichten prift man, ob sich der Teil des Beites, auf dem der
_ Spindelstock ruht, nich* durch das Anziehen der Fundamentschrauben am linken Bettende verzogen
hat. Hierzu setzt man in den Kagel der Hauptspindel einen genau zylindrisch geschliffenen Dorn
ein und prift mit einer Mefluhr die Parallelitat der Arbeitsspindel zur Bettschlittenbewegung.
Hierbei ist eine Messung in der Senkrechtebene und eine Messung in der Waegerechtebena
notwendig. Das Ergebnis der Messung darf die in den Prifscheinen DIN 8606 unter Nr. 5 an-
gegebenen Fehler nicht Gberschreiten. Wird ein gréfierer Fehler festgestelit, so muf3 das Spindel-
kastenende des Bettes so lange nachgerichtet werden, bis die richtige Lage erreicht ist. Wenn
kein Dorn vorhanden ist, dreht man ein in die Planscheibe eingespanntes eiwa 300 mm langes
Probestick von etwa 100 mm Durchmesser zylindrisch und richtet das Bettende, falls ndhg, ent-
sprechend den Abweichungen des gedrehten Zylinders so lange nach, bis keine grofieren Ab-
weichungen mehr als die in den Prifscheinen DIN 8606 unter Nr®5 als zulassig bezeichneten
vorhanden sind.

4. Nunmehr wird die Bank mit einer Zementmischung 1: 3 vergossen, die recht dUnnflissig angerihrt
wird. Hierbei ist stdndig die Wasserwaage zu beobatchten. Nach dem UntergicBen mufl man
dem Fundament genigend Zeit zum Trocknen lassen (in der Regel ctwa 3 Tuge), und erst dann
dirfen die Fundamentschrauben, jedoch ohne Gewaltanwendung, angezogen werden. Auch
hierbei mufl man sich mit Hilfe der Wasserwaage Gberzeugen, dcf sich die genuaue Lage der
Drehbenk nicht dndert.

INBETRIEBNAHME

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, ist sie nochmals grindlich zu reinigen und dann zu
schmieren. Hierbei ist gencu nach der beiliegenden Anweisung Gber die richtige Schmierung zu verfahren..
Da das wirksamste Mittel fur die gute Instandhaltung derartig hochwertiger und stark beanspruchter
Werkzeugmaschinen eine sorgféltige und gewissenhafte Schmierung ist, so bitten wir, der beiliegenden
Anweisung Uber richtige Schmierung ganz besondere Aufmerksamkeit zu schenken. Es ist empfehlenswert,

I
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Abbildung 3
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sich vor der Inbetriebsetzung der Maschine mit den einzelnen Bedienungselementen vertraut zu machen
und sich davon zu iiberzeugen, dafl die Maschine in jeder Stellung leicht [Guft. Die Schilder an der Ma-
schine sind anstelle von Text mit Sinnbildern versehen. Die Erlduterung hierzu gibt das am Schlusse
der Bedienungsvorschrift eingeheflete Blatt »Beachte folgende Hinweise«. Die Maschine ist erst kurze
Zeit mit der kleinsten Drehzohl loufen zu lassen, um sich von der Beschaffenheit der Llager zu Gberzeugen.
Eine sofortige volle Belastung der Maschine ist zu vermeiden. Bei Einscheibenantrieb erfolgt der Antrieb
mittels Riemen ouf die von einer einstellbaren Schutzkappe umgebene Riemenscheibe. Bei Einstellung




der Schutzkappe ist darauf zu achten, dafd der linke Flanschdeckel mit dem Uler K, Abbildung 3, so
angeschraubt wird, daB der Oler nach oben zu stehen kommt. Bei der Inbetriebsetzung der Maschine
ist zu beachten, daB die Antriebsscheibe bzw. bei Flanschmotor der Motor in der Drehrichtang lGuft,
wie der am Spindelkasten befindliche Pfeil zeigt. Schaltpldne Uber die elekirische Installation werden
der Maschine mitgegeben, sofern die elektrische Ausristung zu unserer lieferung gehort und von unserem
Unterlieferanten uns solche zur Verfigung stehen.

Bei Maschinén mit NafBdreheinrichtung ist der Wasserkasten vor Inbetriebnohme der NaBdrehein-
richtung mit der Kihifiissigkeit zu fillen. Diese wird am einfachsien in die Spanschale eingegossen.
Der Wasserkasten muB mindestens so viel Flissigkeit enthalten, dafl auch bei léngerer Betriebsdauer
der Saugkorb immer ganz eintaucht. Lé&ngere Maschinen sind mit zwei oder mehreren Wasserkdsten
ausgeriistet, die unter sich mit einer Rohrleitung verbunden sind, so dafl der Kihlflissigkeitsspiegel in
allen Wasserk@sten immer gleich hoch ist. Als Kihlwasserpumpe kommt eine elektrische Pumpe zur
Anwendung.

Bei Ausfilhrung mit elektr. Pumpe dient zum Einschalten die Schalttafel an der Vorderseite am
Spindelkasten. Eingeschaltet wird die Pumpe durch Umlegen des Kipphebels auf ,Ein",

Bei Nichtbenutzung der Pumpe wihrend des Betriebes der Bank wird durch
Umlegen des Kipphebels auf ,Aus” die Pumpe ausgeschaltet.

iIl. HANDHABUNG

EINSTELLUNG DER DREHZAHLEN

Das Einstellen der Drehzahlen der Arbeisspindel erfolgt durch die Hebel 2, 3 und 4 (Abbildung 3) und
darf nur im Auslauf (Nachlaufen der ausgeriickten Maschine) erfolgen. Die Stellung der Hebel erfolgt
nach dem am Spindelkasten angebrachten Metallschild, auf dem, bei gegebenem Durchmesser und
Schnittgeschwindigkeit, die zugehdrige Drehzahl und Hebelstellung leicht abgelesen werden kann. Die
Drehzahlen sind nach den Normdrehzahlen fir Werkzeugmaschinen gewdhit. Der Drehzahl-
bereich verschiebt sich je nach der GréBe der Drehbank und deren Verwendungs-
zweck nach oben oder unten. In Abbildung 4 ist ein Beispiel einer Drehzahltabelle
wiedergegeben.
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Die Hebel werden in den Arbeitsstellungen der zugehdrigen Zahnr&der arretiert, und es ist darauf zu
achten, dafl die Hebel nur von der einen in die andere Stellung geschaltet werden und nicht zwischen
zwei Arretierstellungen belassen werden, da in letzterem Falle die M&glichkeit besteht, daf die Zahn-
rader noch einige Millimeter kdmmen, wodurch die Zdhne infolge Uberlastung beschédigt werden.
Besondere Beachtung bitten wir dem Hebel 2 zu schenken. Wird dieser zwischen den beiden Rasten in
Mittelstellung belassen, so wird infolge der hohen Umdrehungszahl der Antriebswelle das Einschieben
des ersten Rdderpaares auflerordentlich erschwert, wodurch Beschddigungen an den Stirnseiten der Z&hns
auftreten kdnnen. =

Hebel 5 dient zum EinrGcken des Vorschubantriebs sowie der Leitspindel fir Normal- und Steilgewinde.
Fir die Yorschibe und normalen Gewinde steht der Hebel 5 in der in Abbildung 3 gezeigten Stellung.
Fir das Schneiden von Steilgewinden wird der Hebel 5 nach der anderen Seite geschwenkt, Hebel §
betdtigt ein im Spindelkasten eingebautes Wendegetriebe zur Anderung der Drehrichtung der Leit-
spindel (siche auch Abschnitt »Das Gewindeschneidenc).

EIN- UND AUSRUCKEN DER ARBEITSSPINDEL

Das Ein- und Ausriicken sowie das Umstevern der Hauptspindel fir Rechts- oder Linkslauf erfolgt durch
den unten am Bett befindlichen Hebel 1 oder vom Schlitten aus durch den Hebel 8 (Abbildung 3). Die
beiden Hebel 1 und 8 betdtigen die im Spindelkasten auf der ersten Antriebswelle angeordneten
Lamellenkupplungen fiir Yor- und Riicklauf. Beim Einricken dieser Lamellenkupplungen ist darauf zu
achten, daf} der Hebel 1 oder 8 bis in seine Endstellung, in der er sich nicht mehr weiter bewegen l&ft,
gedriickt wird. Dieses Schalten darf jedoch nicht ruckartig erfolgen, da sonst durch die dabei entstehenden
Massenbeschleunigungen zu hohe Yerdrehungsspannungen auftreten und dabei die Spindelkastengetriebe-
wellen verwunden wiirden. Beim Verschieben der Kupplungsmuffe »K¢ (Abbildung 5) nach rechts bzw. links
kommt die Schaltklinke »H« bzw. »J« unter die Kupplungsmuffe zu liegen, wie Abbildung 6 zeigt.

Wird die Maschine vorwiegend
fir hohe Drehzahlen benutzt,
so ist das vordere Lager der

P ;| Arbeitsspindel nur leicht einzu-
SR ) - stellen, wéhrend bei vorwie-
> & gender Yerwendung niedriger
Drehzahlen das Lager etwas
W7z N dichter gestelit werden kann
Abbildung 5 Abbildung 6 (siehe Seite 14),

AUSRUCKBARER RUCKLAUF

Der Riicklauf der Maschine ist durch einen an der hinteren Spindelkastenseite angeordneten Hebel aus-
rickbar. Fir Arbeiten, bei denen der Riicklauf nicht gebraucht wird, soll dieser entspechend dem bei
dem Hebel angebrachten Schild abgeschaltet werden. Es wird dadurch eine unndtige Erwdrmung der
Lamellenkupplung vermieden.

VORSCHUBEINSTELLUNG

Die Maschine ist normalerweise mit einem Universal-Nortonkasten D.R.P. oder auf besonderen Wunsch
mit einem besonderen Vorschubkasten ausgeriistet. Die Vorschilbe, die nach der Feinreihe der Norm-
drehzahlen abgestuft sind, werden durch die Hebel A, B, C und Nortonschwinge 7 nach der oben auf
dem Deckel des Nortonkastens angebrachten Vorschubtabelle eingestelli (siehe auch Tabelle S. 11).
Die Einstellung der Hebel kann bei niederen Werkstiickdrehzahlen wéhrend des Ganges der Maschine
vorgenommen werden, bei hohen Drehzahlen ist es jedoch nétig, die Hebel bei abgeschaltetem Schlof3-

kasten nur im Nachlaufen zu schalten. Der Hebel D dient zum Einschalten der Zug- oder Leitspindel.

Die Leitspindel ist nur zum Gewindeschneiden zu verwenden, wéhrend fir Léings- und
Plandrehen die Zugspindel benutzt werden soll,

EIN- UND AUSSCHALTEN DER VORSCHUBE

Das Ein- und Ausschalten der Vorschiibe erfolgt vom Schlofikasten aus durch Hebel 11. Dieser schaltet
eine Fallschnecke durch Anheben ein, durch Niederdriicken wird sie ausgeschaltet. Diese Fallschnecke
wirkt auch zugleich als Sicherheitskupplung bei Oberlastung der Maschine. Die Selbstausldsung der Fall-
schnecke kann durch Anziehen bzw. Lsen der Mutter 16 (Abbildung 7) je nach dem abzunehmenden
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Spanguerschnitt reguliert werden. Beim Handtransport, und zwar léngs durch das Handrad 17 und plan
durch die Supportkurbel 18, ist die Fallschnecke stets durch Niederdriicken des Hebels 11 auszuschalten.
Der Hebel 12 dient zum Einriicken der Langs- oder Planbewegung. Seine entsprechende Stellung ist durch
angebrachte Schilder gekennzeichnet. Mit dem Hebel 9 wird das Mutterschlof3 betatigt. Hebel ¢ und 12
sind gegenseitig blockiert. Es 1aBt sich also der langs- oder Plangang nur einriicken, wenn vorher mit
dem Hebel 9 das MutterschloB gedffnet wurde. Umgekehrt mufl Hebel 12 auf Mittelstellung stehen,
wenn mit Hebel 9 das Mutterschlof eingeriickt werden soll. Hebel 10 bedient ein Wendegetriebe fir
Langs- und Plangang. Bei Ahderung der Vorschubrichtung ist dieser Hebel umzulegen. Soll der Support
bei Llangs- oder Plandrehen gegen einen festen Anschlag fahren, so ist hierfir entweder Anschlag 14
fir den Lingsgang oder Anschlag 15 fir den Plangang einzusteilen {Abbildung 8).

SUPPORT

Die Supportspindeln sind zur Feineinstellung der Werkzeuge mit Skalaringen versehen. Ein Teilstrich
des Skalaringes der Planspindel entspricht 0,05 mm Verschiebung, also O} mm Durchmesserdnderung
des Arbeitsstickes.

DAS ANSCHLAGDREHEN

Zwecks Vermeidung von Zeitverlust durch Messen sind unsere Drehbdnke mit festen Anschiagen 14
und 15 (Abbildung 3} und Selbstousidsung fir den Langs- und Plangang versehen. Der Langsanschlag
(Abbildung 8! wird durch Versciieben auf dem Betiprisma grob eingestellt und durch Schrauben 2i

Abtiddung %




unverriickbar festgeklemmt. Hierauf erfolgt die Feineinstellung durch die Einstellschraube 22. Ein Strich
dieser Mikrometerschraube ist gleich 0,05 mm L&ngsverschiebung. Bei dem Plananschlag ist ebenfalls
eine Einstellschraube 23 vorgesehen, die jedoch nicht als Mikrometerschraube ausgebildet ist, da die
Feineinstellung durch die Schieberspindel und den grofien Skalaring erfolgen kann,

PLANSCHEIBE

Beim Aufschrauben der Planscheibe sowie jedes anderen Werkstickmitnehmers ist zu beachten, daf}
die Spindelnase vorher sauber gereinigt und mit einigen Tropfen Ol eingafeﬁ'et wird.
Die Planscheibe ist mit auf einem Bolzen umdrehbaren Klauen versehen. Zum Umdrehen brauchen
also die Klauen nicht vollsténdig herausgenommen zu werden, sondern es geniigt ein Lésen der
Muttern um etwa 5 mm. Beim Abnehmen der Planscheibe von der Drehbankspindel ist die Maschine
auf kleinste Drehzahl zu schalten, auf die hintere Bettwange im Bereiche der Planscheibenkloben
ein Holzklotz zu setzen, darauf der Ricklauf einzuschalten, damit die Klaue langsam gegen das
Holz fahrt und so das Lésen der Planscheibe ohne Schlag und Schwierigkeit vor sich geht.

Die Drehbdnke werden gegen Ablaufen der Werkstiickmitnehmer gesichert. Diese Sicherung besteht aus
einer Rundmutter mit Linksgewinde, die von vorn auf die Spindelnase aufgeschraubt ist. Beim Ab-
nehmen, z.B. der Mitnehmerscheibe, ist vorher die Sicherungsmutter abzuschrauben. Darauf hinweisen
mdchten wir noch, daf} bei hoheren Drehzahlen, und zwar {ir Modell

B e T e e T e n Uber 600
Wbt Sl A R ] e U A D T S e S n Uber 475
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ol T e I e o s Pyt i e n tber 300

zum Spannen nicht mehr die normale Planscheibe benuizt werden soll, sondern ein Futter oder eine

andere leichtere Aufspannvorrichtung, die eine geringere Schwungmasse besitzt.

URSACHEN FUR UNGENAUES DREHEN

Fast stefs ist die Ursache fir ungenaues Drehen die unsachgemdfle Aufstellung der
Maschine, so daf} hier nochmals darauf hingewiesen werden soll, wie wichtig es ist,
dafy die Drehbank bei der Avufstellung durchaus genau nach einer hochempfindlichen
Wasserwaage ausgerichtet und in dieser Lage mit dem Fundament verbunden werden
mufl. Zeigen sich trotz einer sorgfdltigen Aufstellung nach einiger Zeit Ungenavigkeiten
beim Drehen, so kann es daran liegen, daf3 die Fihrungsleisten an den Supportschiebern
oder die Mutter fir die Planschieberspindel nicht spielfrei eingestellt sind. Uber diec
Nachstellungsméglichkeit verweisen wir auf den Abschnitt »Instandhaltunge. Voraus-
setzung ist natirlich auch, daf3 der Drehstahl fest eingespannt ist und nicht federt.

Rattert die Drehbank, besonders beim Fliegend-Drehen, so I&fit sich dies fast stets
durch Anderung der Drehzahl oder des Vorschubes beseitigen, da das Rattern daran
liegen kann, daf3 kritische Schwingungszahlen zwischen Maschine und Werkstiick zu-
sammenfallen. Sollte durch Anderung der Drehzahl oder des Vorschubes das Rattern
nicht beseitigt werden k&nnen, so kdnnen auch nachstehend aufgefilhrie Ursachen
daran schuld sein:

Ungenaues Ausrichten der Drehbank mit der Wasserwaage.

Die Fifle sind nicht volistdndig untergossen oder ruhen nicht vollstdndig auf dem
Fundament.

Das Werkstick, falls es fliegend eingespannt ist, ragt zu weit aus dem Futter heraus,
in welchem Fall am GuBeren Ende ein Setzstock anzusetzen ist.

Zu grofle Entfernung zwischen den Kornerspitzen, ohne Verwendung eines Setzstockes.
Schlecht sitzende Futterscheibe, die vielleicht nicht von uns bezogen wurde.

Die Befestigungsschrauben des Futters sind in der Futterscheibe nicht fest angezogen.
Die Leisten des Beftschlittens und der Supportschieber sind nicht genligend angezogen.
Schmutz im Konus der Kdrnerspitze.

Der Drehstahl federt oder ist zu weit vorgespannt.

Der Drehstahl ist nicht fest genug eingespannt.

Die Drehbank wird infolge unausgewuchieter Aufspannvorrichtungen oder Werkstlicke
zwangsweise in Vibration versetzt, oder es wird mit zu hoher Schnittgeschwindigkeit
gearbeitet.




DAS GEWINDESCHNEIDEN

Die in nachstehenden Tabellen und Berechnungsbeispielen aufgefihrten Z&hnezahlen der Wechselrader
sind je nach der Grofe der Einheitsbanke veranderlich. MaBgebend sind hierfiir die an der
Maschine angebrachfen Metalitabellien.

Beim Aufstecken der WechselrGder ist darauf zu achten, daf3 der Stelleisenbolzen kraftig angezogen
wird, um damit ein Hineinziehen oder Herausdriicken der Wechselrdder zu vermeiden.

Ober die fir jede Gewindeart aufzusteckenden Wechselrdder gibt die an der Maschine angebrachte
Gewindeschneidtabelle AufschluB.

NORMALE GEWINDE

Fir das Schneiden der normal steigenden Gewinde nach der am Nortonkasten angebrachten Tabelle
ist der Hebel 5 (Abbildung 3) nach links zv schwenken. Die gewiinschien Gewindesteigungen werden
mit den am Mortonkasten befindlichen Hebeln nach der Tabelle eingestellt. Hebel 6 betatigt das
Wendegetriebe fir Rechts- und Linksgewinde.

STARK STEIGENDE GEWINDE

Fir das Schneiden steilgdngiger Gewinde schwenkt man den Hebel 5 nach rechts. Wird nun mit Vorgelege
gearbeitet, so erhalten die Wechselrdder ihren Antrieb nicht von der Arbeitsspindel, sondern von der dem
Rédervorgelege vorgelagerten Welle. Infolgedessen werden die auf der Gewindetabelle verzeichneten
normalen Gewindesteigungen um den 4- oder 16fachen Betrag erh&ht, entsprechend der mit dem Hebel 4
{Abbildung 3) eingesteliten Yorgelegeibersetzung 1: 4 bzw. 1:16. Auf der am Nortonkasten befindlichen
Tabelle sind die fir Millimeter und fiir Modulgewinde auf diese Weise erzielbaren Steilgewinde angegeben.
Bei Whitworth-Gewinde wiirde man ebenfalls den 4- bzw. 16fachen Betrag der auf derTabelle angegebenen
Normalgewinde schneiden. Soll z. B. mit dem Vorgelege 1: 16, also Hebel 4 auf 1 : 16, eine Steigung von
2“ geschnitten werden, so sind die Hebel am Nortonkasten nach der Tabelle auf 8 Gang einzustellen, denn:
s x 16 = 27

BERECHNUNG DER WECHSELRADER

1. Fir Whitworth-Gewinde nach dem Metallschild auf dem Nortonkasten ist die Wechselr&deribersetzung
71:71 Z&hne unter Zwischenschaltung des 120z&hnigen Wechselrades vorzunehmen. Falls eine in der
Tabelle nicht aufgefihrte Steigung bendtigt wird, so ist nach folgendem Beispiel vorzugehen: Es sollen
15 Gange auf 1“ engl. geschnitten werden. Man sucht in der Tabelle einen angen&herten Wert, z. B.
14 Gange, und stellt auch danach die entsprechenden Hebel am Nortonkasten bzw. Spindelkasten ein.
Die Rader auf dem Stelleisen sind denn in dem Verhélinis

7l 1476
71 %15 = 75 Z&hne aufzustedken.
Whitworth-Gewinde
Hebel A auf Whitworth-Gewinde, Hebel C auf Mittelstellung
Wechselradantrieb 71:120: 71
Génge auf 1 Hebel Gange auf 1 Hebel Gdnge avf 1 Hebel Gange auf 14 Hebel Stellhebel
28 14 7 3l 1
26 13 672 3 2
24 12 g - 3 3
23 117 M [ 2% 4
2] lV 101/2 m 5‘]‘ e i 25‘,8 1 6
w0 - T A 27 7
19 9Ye 434 2% 8
18 9 4 2 9
e | 8 4 2 10

2. Fir metrische Steigungen gilt ebenfalls wie beim Whitworth-Gewinde die Schereniibersetzung 71:71.
Wird eine in der Tabelle nicht vorhandene Steigung verlangt, so ist wie beim Whitworth-Gewinde-Beisplel
zu verfahren, z.B. es sollen 25mm Steigung geschnitten werden. Man sucht einen angendherten
Tabellenwert und stellt auch hiernach die Hebel am MNortonkasten und Spindelkasten ein. W&hit man
24 mm Steigung, so errechnet sich die Wechselrdderbbersetzung zu

1L X 25 = ) Z&hne

71 24 72




Metrisches Gewinde
Hebal A euf Metrisches Goewinde
Wechselrodantvieh 71:120 : T
Henmals Insigway Vorgolngahebr:h:ms:::::ikmhn staht:
Steigung yopet| SISl | Hebel  [S1919UNG| Hopel| Pl | Habel 5':‘?““,;‘;[ 104 (1016 | Slb) Hopal 5,';‘;";.‘"]!116
375 3 | Caufll 15 3 [Coaufll 60
1 5 |Caufl | 4 5| Caufl | 16 5 |Caufl | &4
4,5 7 [Caufll | 18 7 |Caufll | 72
1,25 uﬁf 9 [Caufii | 5 qu 9 [Caufll | 20 uf:f uif 9 [Caufll | 80 uif
v 55|y [10]Cavfl [ 22 |7, ||y [10 [Caufi 88 |
10 | Caufll 90
1,5 N | Cauflll| 6 11 |Cauflil| 24 N _|Cauflll| 96
1,75 10 |Cauflll| 7 10 [Caufill| 28 10 [Cauflll| 112
75 3 | Caufll 30 3 | Caufll 120
B 5 | Caufl s 5| Caufl | 32 5 |Caufl | 128
2,25 7 [Caufll | 9 7 |Caufll | 36 7 | Caufll | 144
2,5 azf 9 [Caufll | 10 a‘;f 9 [Caufll | 40 qgf a:f 9 |Caufll | 160 u‘:f
275 | |y |10 [Caufl [ 11|77 710 | Caufl | 44 |77 |y [0 [Caufl [ 176 |7
45 10 [Caufll | 180
3 N [Caufill| 12 1 [Cauflli| 48 11 |Cauflll| 192
35 10 |[Caufill| 14 10 |Cauflll| 56 10 | Cauflll| 224

3. Fir Modul-Gewinde und Diametral-Pitch-Gewinde (letztere Tabelle als Metallschild gegen be-

71
sondera Berechnung) betrégt die Wechselrdderiibersetzung 3% %8 bzw.

120

71

2 Zdhne (sishe

Metalischild auf dem Nortonkasten).

1
n3*s0

Modul-Gewinde
Hebal A auf Metrisches Gewinde
Wechselradantrieb % x —:—— % x !'2—:-b:w. % x %
Nérmais Sieigung Verglloglhet:‘l'h:ms’s.;?:::lkmhn steht: e T,
- echselradantrie
95‘?3"9 Ho. |Stoll| Habel 95‘:‘?’ Hobel[STell| Hobel :‘:‘E‘i" 1ed 16| Stell | Hopel 3‘;’?9 1Tl hadetOnwinde
Modul Modul Modul Modul
3,75 3 |Caufll| 15
0,25 5 [Caufl 1 5 |Caufl [4 5 [Caufl | 16
B B 43| g B| 7 |Caufll| 18 |
auf 1,25| auf | 9 |Caufll|5 |auf|auf| @ |Caufll| 20 |auf
v I 55| 1 [IV|70 [Caufl | 22 |
1.5 11 [Cauflll] 6 11 |Cauflil 24
1.7Z5 10 |Cauflll} 7 10 |[Cauflll| 28
7,5 3 [Cavfll| 30
0,5 5 |Caufl |2 ‘5 [Caufl |8 5 [Caufl | 32
2,25 7 |Caufll]| @ 7 [Caufll| 36
ol | |25 | b 9 |Coun[10 | 8| B "o |Caufii| 40 =
1 275 { |10 |Caufl |11 | [ m ! 10 [Caufl | 44 |
10 [Caufll| 45
0,75 11 [Cauflil} 3 11 [Cauflll] 12 11 [Cauflll| 48
3.5 110 [Cauflllf 14 10 |Caufllll 56




Diametral-Pitch-Gewinde
Hebel A auf Whitworth-Gewinde, Hebel C auf Mittelstellung
Wechsalradantrieb i— x % == 1-‘;—; x % bzw. %x %
72 . Hohe Steigung
Norgate Steigurg Vorgelegehebel am Spindelkasten steht: Aufstecken
d_er Wed\se!rﬁ?er
Stattheball Hebal Steigung l Hebel Steigung T 1114 Steigung T Steigung bei Modul:Cawinds
etlhe ebel | S Firen | 1ebel | T Biten : : in Piteh 216 | S Biteh
10 32 b8 el 0,5
9 36 (SR 2,25 R 4
8 38 9,5 o=
7 40 10 ; 2,5
e e R S = B AN ETEE e B W 76
2 auf |- Az el iR e 19'757 avf | ouf | —————| auf | — —
5 O s e e nlo 275 |y ey
4 | 46 11,5
3 | 48 12 |8 075
2 | [ o | 13 3,25
1 s 14 | | *35
10 64 16 Lok 1
9 {72 18 4,5 s
AR : 76 19 475
P 4 e 20 5 §25
TRt P (] - Pt e esompey OB - B B e B =
——-9— - ; auf ! -E4 auf |- —2—]---- auf | auf 5'2_5, auf
SRR iyt 8B T 22 N VeRIEee o T I [ Bl 2
4l |92 23 575
Um e e e e
& [ 104 | I 26 ‘ L 85
1 EaiEa ) | 28 | 7 1,75

Ist hierbei eine in der Tabelle nicht aufgefilhrie Steigung erforderlich, so berechnen sich die Wechsel-
rader nach folgendem Beispiel:
Es soll Modul 8,5 auf der Drehbank geschnitten werden. Man wéhlt eine benachbarte Steigung, stellt
hiernach die Hebel an Nortonkasten und Spindelkasten ein und bericksichtigt |diese Steigung bei
den Wechselrddern. Wird im vorliegenden Falle Modul 10 gewdhlt, so ergeben sich die Wechsel-
rader zu 7820 a5, At g
g6~ T3 o — 112 "1
4. Um fiir besondere Fiille Gewinde unter Ausschaltung des Nortonkastens schneiden zu kdnnen,
ist eine direkte Kupplung der Leitspindel vorgesehen, wobei der Hebel a (Abb. 3, S. 3) auf »direkten
Antrieb der Leitspindele zu stellen ist. Es muB3 dabei mit Wechselrddern gearbeitet werden. Die
Berechnung der Wechselrdder ist einfach, und es ist nach folgendem Beispiel zu verfahren:

Zéhne.

o) Ginge auf 1" engl. bzw. Zollsteigung. Es soll 5/16" Steigung geschnitten werden.

2x5 10 70
Da die Leitspindel 2 Génge auf 1" engl. hat, betragt die Ubersetzung Hi?s_:ﬁ:n_z Zahne.

b) Metrische Steigungen. Fir metrische Steigungen empfehlen wir als Grundibersetzung die Wechsel-

5
rﬁder:'fgjx--?." Zéhne, die in Verbindung mit der '2"-Leitspindel den mathematisch genauvesten Wert
12 ben.
Will man z. B. 10 mm Steigung schneiden, 71 120 10 71 100 e

so betrégt die Wechselréderiibersetzung: T R I T Zéhne.

Beim Festlegen der Wechselrdderibersetzungen ist Ricksicht auf die Gréfie der Schutzhaube und auf
das Stelleisen zu nehmen. Wir sind auf Anfrage bereit, die Wechselrdder zu bestimmen und anzubieten.
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Mehrgdngige Gewinde. Fir das Schneiden mehrgangiger Gewinde liefern wir gegen Mehrpreis eine
Einrichtung, die das genaue Schneiden diese. Gewinde wesentlich erleichtert, so daBl wir diese Ein-
richtung dringend zur Anschaffung empfehlen. Das auf der Spindelstockwelle sitzende Wechselrad ist
bei dieser Einrichtung mit einem 60zGhnigen, auf der Welle verschiebbaren Rade gekuppelt. Vor Beginn
des Schneidens eines mehrgangigen Gewindes ist zu beachten, da8 der mit »0¢ bezeichnete Zahn der
Zahnkupplung a in die mit »0¢ bezeichneie Licke des Stirnrades b eingekuppelt ist. In dieser Stellung
wird der ersie Gang des Gewindes geschniiten. Fir das Einstellen der Masdhine zum Schneiden eines
weiteren Ganges ist die Schraube ¢ zu I6sen, die Aufsteckscheibe d abzuziehen und die Zahnkupplung a
aus den Zdhnen des Stirnrades b herauszuziehen. Nun wird durch Drehen der Hauptspindel oder der
Wechselrdder die Zohnkupplung a gegeniber dem Stirnrad b um so viel gedreht, bis der mit »0¢ be-
zeichnete Zahn in die auf dem am Wedhselrad angebrachten Kreisschild ncher bezeichnete Lucke ein-
geschoben werden kann. Hierbei ist die untenstehende Tabelle zu beachten. Die Aufsteckscheibe d wird
aufgesteckt, die Schraube ¢ angezogen, und der Gewindegang kann geschnitten werden. Es ist zu beachten,
daf3 die Teilung immer in derselben Richtung erfolgt.

ys W77 Stellung des Stellung des Hebels 5
Hebels 5 auf > :
: s auf Steilgewinde
Normalgewinde
s 2 55 Hebel 4 slteht auf | Hebel 4 steht auf | Hebel 4 steht auf
= 1:
% Mehr- 1:4 1:4 1:16
- TzrrIr /g Y gdngige 1:16
_\,E,: Embiotm e g i Gewinde Zahnkupplung auf der Herzwelle wird verstellt um:
L ==t Um- Anzahl Um- Anzahl Um- Anzahl
drehungen| Zahne |drehungen| Zdhne |drehungen| Zdhne
E ///{Z/\// i 2 12 30 2 120 8 480
e Lo S T e e | SELBL Lot 4
%, 3 s 20 17 80 5% | 320
=3 3. AP Ty ol e NG 4 240 |
N B o | I : E 2
\\_\\_\__ B 1y 0% oan | A% | 197
o6 15 10 % 40 2273 160

Die Grofle der Verdrehung der 60z&hnigen Zahnkupplung betrdgt, wenn m die Zahl der
Mehrgdngigkeit ist

S b A bei normaler Steigung %

16

bei steiler Steigung —r%- bzw.:

also bei Sgéngigem Gewinde, hergestellt mit 16fachem Steilgewinde ‘Té = 3% Umdrehungen

VORSCHUBE

Die Werte der Vorschubtabelle sind je nach der Grofle der Drehbank geringen Anderungen unter-
worfen. Bei Benutzung der im Spindelstock eingebauten Steilgewindeeinrichtung vergréflern sich die
obigen Vorschibe um das 4- bzw. 1éfache.

Bei Maschinen ohne Leitspindel, welche also auch keine Steilgewindeeinrichtung besitzen, sind nur die
normalen Vorschiibe laut der am Yorschubkasten angebrachten Tabelle vorhanden.

Vorschibe
In mm bei einer Umdrehung der Arbeitsspindel
Léngsgang Plangang

Hebel A auf: | Stellhebel | Hebel C auf: : ""’b"‘::“""g":ua i 5 ' He"“"&""“"“"':ns ol =
Metrisch 10 Hl__________ 2,1 1,05 | 0,53 |0,265| 0,71 |0,355| 0,18 701037
10 19 | 095 |0,475/0,235| 0,63 [0,315| 0,16 |0,08
Y 17 | 085|042 |021 | 056 [028 | 0,14 |0,071
Whitworfth 7 Mittelstellung | 1,5 0,75 | 0,375]| 0,19 0,5 0,25 10,125 9,963
e 1,32 [ 0,67 | 0,335]0,17 | 0,45 |0,225] 0,112 | 0,056
2 118 |06 |03 [015 |04 |02 |01 |005
X 3 0,132 0,045
Matrisch 1 ' 0.118 0,04
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GEBRAUCH DES KONUSLINEALS

Die Steigung des zu drehenden Kegels wird nach der Gradeinteilung mit der Spindel B eingestellt und
darauf das eingestellte Llineal durch Anziehen der Schrauben C fest mit dem unteren Schieber D ver-
bunden. Ebenso ist der Kloben am Bett mittels der Schraube A fest am Bett anzuklemmen. Fir das Vor-
drehen des Kegels wird der Hebel | fest angezogen, wahrend Hebel Il geldst bleibt. Ein Nachstellen des
Drehstahls ist dann mittels der Handkurbel ohne weiteres maglich, da die Bewegung vom Konuslineal
.auf den Unterschieber iiber eine Teleskopspindel geht. Um nun fiir dos Fertigdrehen des Kegels bzw.
for das Drehen genaver Kegel jeden toten Gang aufheben zu kdnnen, kann nach dem Festziehen des
Hebels | durch Anziehen des Hebels Il der Schieber E mit dem Supportschieber starr verbunden werden.
Die Stahlzustellung ist nur maglich, wenn Hebel Il wieder geldst wird.

Fir das Zylindrischdrehen sind die Schrauben A zu sen und Hebel | fest anzuziehen.

Vel L \.t""' '\‘{ \\\ \\\\\\\\\
7 (R s /| *5 ) _

Schnitt X-Y

v

T

———Ty ,.5_1 ¥ ey ;

t o o/ - .
L T pei 4’"—‘@:)::“—'—ﬂ:—-——’
e “’_:"T‘r____jﬁ# \ _r7/ Sk

'
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il. iNSTANDHALTUNG

Fui die Instundhalivng und dumit fir die Lebensdaver der Muschine ist eine richtige und zuveriassige
Schimierung besonders wichtig. Es sei deshalb an dieser Stelle auf den Abschniit ,Die richtige Schmierung”
besonders hingewiesen. Im Gbrigen ist in diesem Abschnitt die Nachsteflung der dem Verschiel unter-
worfenen Teile beschrieben,

NACHSTELLEN DER LAMELLENKUPPLUNG

Soiite die Durchzugskraft der Maschine nach einiger Zeit erhebiich nachlussen, so ist, sofern die Maschine
Riemenantrieb besitzt, zundchst zu untersuchen, ob sich die Riemen nicht iber ein unzuldssiges MaB

RV L AR

r- \\\‘?\\ZA\\\\}Z\\\\\Y\\I\\\;&\Q\‘QL}N‘\‘\\‘\.‘Q\\\\\\\ SN
N, ‘4 \\
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e
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L
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—

T
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geidngt haben. Ist letzteres nicht de; Fall, so witd mit grofler Wahrscheinlichkeit durch Nachstellen der im
Spindelkasten eingebauten Lumellerkupplung der Ubelstand beseitigt sein. Die fir die MNachsteliung
notwendige Zugtinglichkeit der Kupplung wird durch Aufklappen des Spindelkastendeckzls ermoglicht.
Die Nachstellung erfoigt durch die Rundmuttern RY fur die Vorlauf- und RR fir die Ricklaufkupplung
'sishe Abbildung ?). Dabei ist der Federbolzen F so weit niederzudriicken, daft sich die jeweilige Mutter
rach dem entsprechenden Lamelienpaket schrauben 1GBt, bis nach Einschalten des Hebels 1 die Lamellen
. ader genligend Anpressungsdruck haben,

NACHSTELLEN DER BREMSE

ie im Spindeikusian eingebaute Bondbremse wird durch die beiden an der hinteren Spindetkestanwand
sxfindlichen Se fskantmuttern nachgestellt {Abhildung 101,

ey

Yot TR T

Abbitdyng 10
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NACHSTELLEN DER HAUPTSPINDELLAGER FUR DIE MODELLE E2-V 6

AN

.
2N

0
\ o~

Abbildung 1!

Die Nadhstellung der Hauptspindellager fir die Modelle E7, E8 und V8 hat nach Vorschriften der im
Spindelstock angebrachten Metallschilder zu erfolgen.

Soll das vordere Hauptspindellager dichter gestellt werden, so ist die Mutter M1 (Abbildung 11}
anzuziehen, nachdem die Mutter M 2 geldst wurde. Das Anziehen darf nur so weit geschehen, dafs
sich die Arbeitsspindel bei abgeschaltetem Radergetriebe mit dem Scheibenrad R von Hand noch gut
drehen laBt. Darauf ist die Mutter M 2 wieder fest anzuziehen. Soll das Lager loser gestellt werden,
soist nachLosen der Mutter M1 die Mutter M 2 etwas anzuziehen und darauf die Mutter M1 wieder fest-
zuziehen. In axialer Richtung wird die Spindel in unserem Werk so eingestellt, daf3 eine Nach-
stellung nicht mehr ndtig wird. Soll trofzdem aus irgendeinem Grunde, vielleicht nach erfolgtem
Ausbau der Arbeitsspindel, eine Neueinstellung der Ldngslager an dem hinteren Arbeitsspindel-
lager erfolgen, so ist in folgender Weise zu verfahren:

Nach L3sen der Mutter M3 kann durch Anziehen der Mutter M 4 das innere Drucklager dichter gestelit
werden. Nach dem Dichterstellen ist die Mutter M 3 wieder fest gegen die Mutter M 4 zu ziehen. Hier-
bei ist zu beachten, dafl die Langslager nicht GbermaBig festgezogen werden, was durch Drehen
mit der Hand am Scheibenrad kontrolliert wird. Da durch Anziehen der Mutter M 4 zugleich auch das
duBere Kugellager angestellt wird, verschiebt sich die Arbeitsspindel etwas nach vorn. Das vordere
Lager ist also in diesem Fall ebenfalls, wie oben beschrieben, neu einzustellen.

Samtliche Ubrigen Wellen des Spindelkastens und des Nortonkastens laufen in Kegelrollenlagern. Diese
Lager werden von uns so eingestellt, daB sich die Wellen spielend leicht drehen lassen, da sich
sonst infolge der beim Laufen auftretenden Erwarmung und der hierdurch bedingten Ausdehnung
der Wellen die Kegelrollenlager festklemmen. Irgendeine Ncchstellung dieser Kegelrollenlager seitens
des Empféangers ist also Gberflissig. Wird aus irgendeinem Grunde einmal eine Welle demontiert,
so ist auf diese leichte Einstellung besonders zu cchten. Die Einstellung dieser Lager geschieht mittels
der an den Stirnseiten Gberall sichtbaren Schrauben S 4, die gegen unbeabsichtigtes Losen durch die
Muttern M 4 gesichert sind (Abbildung 12},

Abbildung 12
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Um den zwischen der Spindel und der Mutter unvermeidlichen toten. Gang zu beseitigen, ist die Spindel-
mutter im Unterschieber geteilt. Das Beseitigen des toten Ganges geschieht durch Liften der Schraube 19
{Abbildung 13). Darauf Schraube 20 so weit anziehen, daB sich die Schlittenspindel noch spielfrei drehen
1aBt. Hierauf ist die Schraube 19 wieder festzuziehen. Unter- und Gherschieber sind in Thren prismatischen
Fihrungen durch keilformige Leisten nachstellbar. Die Nachstellung geschieht durch die Schrauben 24

(Abbildung 14). s R
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" Abbildung 13 Abbildung 14
NACHSTELLEN

DER MUTTERSCHLOSSFUHRUNG.

Ein zu leichtes Schalten des Hebels 9 (Abbildung 3) macht
sich bei einer zu grofien lose der Mutterschiof3fihrung
bemerkbar. Das Nachstellen dieser prismatischen Fihrung
erfolgt durch gleichmdBiges Anziehen der an der rechten .
Schlofikastenstirnseite angeordneten Schrauben S 5 (Ab-
bildung 15), die dann mit den Sechskantmuttern M 5 zu
sichern sind.

Abbildyrg 15




IV. DIE RICHTIGE SCHMIERUNG

Unsere Einheitsdrehbdnke missen als hochwertige Werkzeugmaschinen sorgfdltig gewartet werden, und
es ist daher auf gute Schmierung und Auswahl der richtigen Schmierdle besonders Wert zu legen. Wir
haben deshalb bei dem Entwurf der prehbidnke auch den Schmiereinrichtungen besondere Beachtung
geschenkt, um auch bei héchster Leistung Betriebsstdrungen auszuschlieBen.

Am wichtigsten ist die Schmierung beim Spindelkasten und seinen Lagern. Der Spindelkasten hat daher
auch eine vollautomatisch arbeitende Umlaufschmierung. Eine Ulpumpe, die unmittelbar von der Antriebs-
welle angetrieben wird, saugt das Ol aus dem Ulbehdlter, der im Bett unter dem Spindelkasten sitzt. Ob
die Pumpe richtig arbeitet, erkennt man an dem Olstrahl hinter dem Schauglas L (Abb. 3) an der Vorder-
seite des Spindelkastens. Das Ol wird von der Pumpe in einen Verteiler gedriickt und von hier aus einer-
seits durch Rohre zu den Hauptlagern gefihrt und andererseits mit Berieselungsrohren Gber die Zahnréder
verteilt. Am Boden des Spindelkastens sammelt sich das Ol und flieBt durch ein AbfluBBrohr zurlidck in den
Olbehalter. Hierbei muB es zuerst das in der Mitte des Ulbehdlters angebrachte Filter durchlaufen, wobei
Schmutzteilchen abgesondert werden. Wir empfehlen, beim Einfillen das Ol nicht unmittelbar in den
Spindelkasten zu gieBen, sondern den Ulbehdlter herauszuziehen und ihn so weit zu fillen, daB der Ol-
stand am Schauglas des Olbehdlters sichtbar ist. Zum Herausnehmen des Olbehdlters 15st man die an seiner
Stirnseite angebrachten beiden Befestigungsschrauben. Bei den Modellen E2-V 6 &ffnet man hierauf
den Spindelkasten, schraubt die Oberwurfmutter des Saugrohres los und hebt das Saugrohr heraus. Der
Olbehalter 18t sich nun herausziehen. Zweckméfig ist es, zugleich mit jeder Neufillung den Spindel-
kasten und den Ulbehélter zu reinigen. Zu diesem Zweck spiilt man den Olbehdlter, den Spindelkasten
und die Lager griindlich mit Putzdl aus, bis sGmtlicher angesammelter Schmutz beseitigt ist. Erst wenn
alles wieder griindlich ausgetrocknet ist, darf man Frischdl nachfillen. Die Verwendung von Putzwolle ist
unzul@ssig, da sich von ihrimmer einzelne Fasern I&sen, die dann ins Ul kommen. Wenn die Drehbank
nach einer solchen Neufillung anlduft, mu3 der Olstand im Olbehiilter sinken, da ja ein Teil des Uls im
Spindelkasten uml&uft. Dies ist kein Grund zum Nachfiillen. Nachgefillt soll nur werden, wenn im Ruhe-
zustand der Maschine der Olstand im Olbehalter zu niedrig ist. Beim Nachfillen kleinerer Mengen kann
man das O unmittelbar in den Spindelkasten gieBen. Hierbei ist jedoch darauf zu achten, daB dies
langsam geschieht. Der Olbehalter hat zwar einen Oliberlaufstutzen (siehe Schmierplan Seite 17); wenn
aber zu groBBe Mengen Ul zu schnell zugegossen werden, so lGuft das Ol innerhalb des Bettes Uber und
kann gegebenenfalls das Fundament zerstéren oder Schaltgerdte im FuB der Maschine gefdhrden. Beim
Einlaufen der Bank soll der erste Olwechsel nach 14 Tagen, der zweite nach weiteren 4 Wochen vor-
genommen werden. Spdter geniigt es, das Ol alle § Monate zu erneuern.

Zur Schmierung der Lager des Nortonkastens dient eine sich Uber die ganze Lénge des Nortonkastens
erstreckende Olkammer, von der eine Anzahl mit Dochten versehener Rohre nach den zugehdrigen
Lagern fihren. Zum Nachfilllen dieser Olkammern ist der auf dem Nortonkasten lose aufliegende Decdkel,
der gleichzeitig die Gewinde- und Vorschubtabelle tragt, abzuheben. Das Nachfillen hat wochentlich
zu erfolgen. Unter diesem Deckel befindet sich noch die nicht mit Docht versehene Schmierstelle for die
verschiebbare Nortonschwinge. Dabei ist die Nortonschwinge in loch 11 zu schalten. Weitere Hand-
schmierstellen sind das Aniriebslager am Spindelstock bei Einscheibenantrieb (Oler), das hintere leit-
spindellager (2 Oler), die Spindel zum Verstellen der Reitstockpinole, die Supportgleitbahnen und die
Supportspindeln. Diesen letzigenannten Stellen wird das Schmierdl durch Schmierldcher zugefihrt, die
durch Schrauben oder Deckel verschlossen sind. In der Zeichnung sind sie durch einen roten und schwarzen
Kreis gekennzeichnet. Auch die Einfilléffnungen der beiden Schmierstellen des SchloBkastens sind durch
Schlitzschrauben bzw. Deckel verschlossen. Unter diesen liegen Ulkammern, von denen Rohre zu den
Lagern des SchioBkastens fihren. Die im SchloBkasten befindliche Fallschnedke IGuft in Ol, das durch die
Offnung rechts am SchloBBkasten eingefiillt wird, und zwar so weit, dafl der Ulstand die Hohe bis dicht
unter der Offnung erreicht.

16




pibpy x | us|essisiwpspuny O

uaysogo|ps 10y Bunjinjuiz

1yays ‘J619zun pjIpPSs||DIBW SDP 3IM
‘Ppo7 jno aBumyPsUoIoN uteam ‘US|O NN

/

(O

o

14

W‘..HE

89 M

Hapeynnig

s f x
— o 1 i
- .|®|||| et \—Iu -
q PN o & J s
= \ H R i ..l,_j
2 e r .
N foe o L0
apaulpsjieg 404 m::__E:_m/ / ._2__“_\ /
\\I\\_ - \x VH\
é
- S ——— s
L [ 1
— s .P.MWLWHM.Hw_MU,j | ———— _ﬁsi
W ¥ et : % 5 | ===
s ===} I
= PI77777 :Jﬂu‘ Z Z 2T 7
H | |
% o
Jyounn|qy 1youbnog

uazjnjsinnliagniQ)

77




Erfordarliche ] ; . e : Martonkasten =
Glmenge: Modell i Spindeikasicn g und Schiofdkasten E
RN 9 | i 21

B e 755,_\/5" s : ”12'71' ! P g

E6 VS 14 | i 6 .

FElie Ve = 151 % 10 _

RICHTIGES SCHMIEREN
Olpumpe im Spindelstock saugt aus dem Olbehélter unterhalb des Spindalkastens; das Ol flieft durch
ein Ablautrohr zurick, In der Mille des Olbehélters Olfilter. An der Vorderseite Olstandsglas und Ober-
laufstutzen, Olerneverung erstmalig nach 14 Tagen, dann nach 4 Wochen, spéter alle 6 Monate. Bei
Auswechselung der Olfiillung Olbehdlier und Filier herausnehmen und sorgféliig mit Pulzdl cuswaschen,
dabei Saugrohr von der Yerschraubung lésen und anheben. Bei Reinigung keine Putzwolle verwenden,
da sich sonst Saugleitung verstopft. (Siehe auch ausfithrliche Anweisung iber »Die richtige Schmierung«

auf Seite 14).

Als Anhalt fir die Auswahl des Schmiermittels nennen wir:

Herstellerfirma®)

Olmarke

Fettmarke “Ur die Wé&lzlager
der Elektromoteren

Deutsche Vacuum QOel A.-G.
Hamburg

Gargoyle Vacira Cel
mittelschwer X

im Ausland:
Gargoyle Vacira Qil
Heavy iiedium X

Gargoyle Fatt 1200
im Ausland:
Gargoyle Grease BRS

SHELL CGesellschaften

i Voltol Gleitoel 1] SHELL Fett FP 4

t in Deutschland: im Ausland: im Ausland:

5 Rhenanic-Ussag Mineralal- SHELL Oel BEC 8 SHELL FETT VW
weriiz A-G.
Olex Deuische Bznzin- und Olex-Werkzeugmuaschinen- BP-Wélzlagerfelt
Petroleum-Gesellschaft m.b.H. cel E 45 g

i

1
Deuische (Gasolin Altien- Gasolin-Spezialoel DGA 08 Motanol-Wilzlagerfait
gesellschalt bzw. Spezialoal »Kx

Derop-Hachleistungs-
Maoschinenoel HLX Extra

Derop-Spezialfett FW 031

Ciz Stouifzrbuchse an der Wechselradschere ist mit d:m Ublichen 3tavferfett zu {illen.

Beim 2zzug von anderen Herstellerfirmen verlanze man deren end

mit gleichen physikalischen EigenschaRen

*) Die Reihenfolge
)

der av'gafihrien Firmen

sadeutet keine

Rangerdnung noch der basonderen Eighung der Seamiarmitiel.

sprecnende Markenschmiermitiel
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