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I. ANWENDUNGSZWECK UND EINSATZBEREICH DER MASCHINE

Die Universal-Ielt- und =Zugspindeldrehmaschine TUBIII ;g
fur die Durchfiihrung von verschiedenen Dreh- und Gewindeschneid-
arbeiten hSherer Genauigkeit ausgelegt.

Auf der Maschine konnen metrische, Zoll- und Modulgewinde
geschnitten werden. :

Die Maschine ist flir Verwendung in makroklimatischen
Bedingungen mit gemiSigtem Klima in Riumen mit der teils
kondizionierten Luft bestimmt. Auf Sonderbestellung ist die
Maschine fiir Verwendung in makroklimatischen Bedingungen mit
trockenem und feuchtem Tropenklima in geschlossenen Riumen mit
Selbstentliiftung bestimmt,

II. TRANSPORTIERUNG DER MASCHINE -

' Die Transportierung einer ausgepackten Maschine ist im Ein-
klang mit der im Bild 1 gegebenen schematischen Darstellung vor-
zunessuen, ; :

Bei der Transportierung der Maschine ist Gebrauch von Sei-
len einer ausreichenden Festigkeit zu machen, wobei darauf zu
achten ist, daB hervorstehende Teile der Maschine nicht beschi-
digt werden. Bewegliche Teile der Maschine sind in ihre duBerste
Rechtsstellung zu verstellen.



Bild 1. Schematische Darstellung der Transportierung der Maschine

III. FUNDAMENT UND AUFSTELLUNG DER MASCHINE

Eine normale Arbeit der Maschine hingt in grofem MaSe von
der Richtigkeit und Fehlerfreiheit der Aufstellung derselben ab.

Die Maschine ist auf einem Fundament oder Betombett aufzu-
stellen und mit Fundamentbolzen zu verankern (Bild 2). Eine Auf-
stellung der Maschine ohne Faundament ist ebenfalls zuldssig.

Die Ausrichtung der Maschine ist mit Hilfe von Einstell-

schrauben nach einer Libelle mit einer Genauigkeit von 0,02 mm/m
vorzunehmen.,
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Bild 2. Montagezeichnung




IV. MASCHINENKARTE

Allgemeine Daten
YD eeeeesseserasasaccsascssssssssssssss Leit- und Zugspindeldreh-
maschine
MOdell scecooccccscssssogogsoscscccancss THeITH
Fabrik-Nr. ..............4?...42........
HerstellungsJahr ecceoce {e@Toccsccoccne
Genauigkeitsklasse cececcscsssccscscsces Il
Betriebsabtellung ccecececcccocesscccccne
Datum der Inbetriebsetzung der Maschine

Hauptkenndaten
Hanptabmessungen

Grofter Umlaufdurchmesser iiber Bett, mm eecesees 250
Spitzenweite, MM secccecccccccccosccscccccccccccs 500
SpitzenhShe, MM eccoscescscoscsccscccscccoccocss 130

Werkstiickabmessungen

Materialstangendurchlaf, MM ecccececseccccccscccs 24
Gro8ter Drehdurchmesser, mm:

iiber dem Supportoberteil scccccocecccsccece ~

iiber dem Supportunterteil cecececccceccocce 125
GroBte Drehlénge, MM ecsceccccccscosscccccccccoce 500
Mégliche Gewindesteigungen:

metrisches Gewinde, MM cecececsccscoccccccns 0,2-48

Zollgewinde, Gangzahl auf 1 ZOll ecececsoce 24=0,5

Modulgewinde, Modul oo g AR e e Dy 230

Support

Anzahl der DrehmeiBel im Werkzeughalter se..cees 4
GroBte Abmessungen der MeiBelhalter, mm:
Breite cccocccocscscccocscsscsoscccsscsccccane 16
HONE ececocccscscsossscccsosascscscscccosscscsce 16
Hohe von MeiBelauflagefléche bis Mitten-
linie, MM eececoccscccescscssccccsocccscconcoons 16
. GréBter Abstand zwischen Spitzenachse und
MeiBelhalterrand, mm S e S e 1o o]
Anzahl der VordersuppOrte eesscessesssssssssssse
Anzahl der Schneidkdpfe des Supports:
VOTAEI'€ ecccccesocsococscccsoosocsssscccocsace 1
hintere eccececoossscscsscsscsoccsccscsssocas 1
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GréBter Léngsvorschub, mm:
VOn Hand eeeececocevecccoccsccccssoscsocccs
durch Zugspindel eceesccocccsscsccrccscsssce
durch Leitspindel sseeccscccccscscccssssnse
GréBter Planvorschub, mm:
von Hand ccececceccccoccscscsccscsscsccnscns
durch Zugspindel ccececesccccccscoscccosccscs
" durch Leitspindel cecscocccocccsccssoscccesne
Teilungswert des Einstellrings, mms
. Langsbewegung eccoccccocosccccccccsssossocas
Planbewegung cececoscccscccscsscsscscosscses

MeiBelschlitten

GroBter Drehwinkél, Grad sesececevsssesccesssccccs
Teilung der Drehungsskale, Grad eececsceccsssccce
Grofte BeweguNng, MMl eeccecocccocscscscossscsscnscs
Skalenwert des Teilrings, MM ecccccecoccccscsscsss
Verstellung je 1 Teilringdrehung, mm eceseccccocece
Gewindeanzeiger eccecccescosssccccccososcocnsnscns
UberlastungsschutZ eceeccccosscsososossscacsscssse
- Blockierung ecccocecccocsccsccosccocososccccccocsss

Reitstock

Aufnahmekegel sscoooscocccssosscscascsscossssoae
GroBte Verstellung der Reitstockpinole, mm .....
Teilungswert der Pinolenverschiebung, mm:
TATCHL v iolaleinrnisiorsisivibiotaniniotivele sin aa s o aiato s o u'ais’s
TeilKkreisS ecececccsscccsccssssscsncsossasses
‘Querverschiebung, mm: '
VOYWATES occcoceccoscsccccssncsccccsssssososs
PUCKWAITS ecesoocovocscoccccccscassosassssssce

Kegellineal

GroBte Kegeldrehlénge, MM eocccccoccascassossccs
GroBter Linealdrehwinkel, Grad cceececscccscccces
Drehung des Lineals um eine Teilung, Grad ecscee

Antrieb, Hauptabmessungen, Masse

ANtriebsart ecccececcsscecsccccsscssssccccssscosss

500
500
500

180
180

0,1
0,02

160

1

120

0,05

3

Nicht vorgesehen
Vorgesehen
Vorgesehen

Morse'3

85

1
0,05

10
10

170
10
0,5

Elektrischer
Einzelantrieb



Elektromotortyp:

Maschinenantriiebiiciceicloioreietetsraselerersrete’s s s eratere

4A10084

Kihlpumpenan trieb i sieis s eiais o/sie s sslsis s s's srolsl s IAC2D

Schmierpumpenantrieb cecececoccescscecascss

Minutliche Drehzahl:

Maschinenantriebi i seiisiaieieisisisistioraissiaioroiolale s
KihlpumpenantriieDiier et svee slersreletsistols 7 o%e o sme s 1505

Schmierpumpenantrieb seeceeccssccsccecsansss

Leistung, kW:

4AASOB4

1425 (50 Hz)
1730 (60 Hz)
2800 (50 Hz)
3400 (60 Hz)
1320 (50 Hz)
1600 (60 Hz)

Maschinenantrieb: it itelesieaiselsraeitsisils/ssee e 3

Kiihlpumpenantrieb ceecoecececevecsceccccsssss 0,125
Schmierpumpenantrieb ceecssocecsccscescssoss 0,09
. Hauptabmessungen (Linge x Breite x Hbhe), mm ... 1770x920x1330
Magse ki e eltis el s rslaisse sioiorays sl satereistaies o v sio e MR 1120

Hauptabmessungen und -paBstellen

Die hauptsédchlichen Abmessungen und PaBstellen, wie auch

schematische Darstellungen des Supports, der Drehspindel und der

Reitstockpinole sind in den Bildern 3-6 gegeben.
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Bild 3. Hauptabmessungen und -paBstellen
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Bild 6. Reitstockpinole (Morsekegel 3)

Steuerung

Die Anordnung der Bedienungselemente der Maschine ist aus

dem Bild 7 ersichtlich, eine Aufstellung derselben gibt die Ta-
fel 1.

Tafel 1
Pos.-Nr. g
im gild Bedienungselemente {
1 Handrad fiir Spindeldrehzahlwahl
2y 3, ot Schalthebel flir Vorschiibe und Gewinde
5 Schalthebel fiir Wendeherz und SteigungsvergroéBerungs—
©  element :
6 Schalthebel fiir Vorgelege
7 Handrad fir Handléngsvorschub
B’ Hebel fiir Handplanvorschub
9 Hebel zum Festspannen des Schneidkopfes
10 Hebel fiir Ein- und Ausschalten der Leitspindel
11 Handgriff zum Fixieren des Kihlsystems
12 Beleuchtungsschalter
13 Handkurbel fiir Oberschlittenverstellung
14 Hebel zum Festziehen der Pinole

5] e




Beendung der Tafel 1

Pos.-Nr.
im gild Bedienungselemente
15 Hebel zum Festklemmen des Reitstocks auf dem Maschi-
nenbett
16 Hebel fiir Vorschubumsteuerung
17 Handrad fiir Pinolenverschiebung
18 Griffmutter zur Befestigung des Reitistocks auf dem
Maschinenbett
19 AnlaB- und Abstellhebel
20‘ Einstellschraube fiir Sicherheitsmechanismus
21 Druckknopf "Obwiik CTOI" (GESAMT IEISTUNG )
22 Druckknopf zum Einschaiten der {lpumpe
23 Schalter QA [KHIKY (KUHLUNG )
24 Schaiter"CEThL"(NETZ )
25 Hebel zur Spindeldrehzahlumschaltung

=

\

\25 YAV A
Bild 7. Anordnung der Bedienungselemente
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Mechanik der Drehmaschine

B Hauptbewegungswerk bei einer Stromfrequenz von 50 Hz
Stellung der Minutliche Zu~ Ef-
Nr Hebel Drehzahl lés- |[fek-
de.; si- tiv- |[Wir- |Schwéch-
Stu- Stel- |Stel- Vor- .|Riick- |ges lei- |kungs—|stes
|£e lung lung . wirts- |warts- |Dreh- |stung|grad |Glied
des des drehung | drehung| moment| des
Hand- |Hebels . an der|Mo=-
rads 1 6 Spin- |tors,
del, kW
kgecn
) 20 20 1,07 (0,73
2 25 25 1,34 (0,73 |
3 31,5 31,5 | 3800 |1,68 |0,73 |Riemen
I 40 40 2,14 |0,728
5 50 50 2,68 |0,728
6 63 63 3375 0,728
7 80 80 2840 0,779 _
8 100 100 2290 0,786 | Elektro-
9 125 125 1830 |3 0,786 | motor
20-2000 :
10 160 ¥ | 160  [1390 0,761
1M 200 200 1040 0,716
12 250 250 760 0,649
13 M5 | 315 12,M 0,75
1 200 | oo a0 lo eptigips. |/ Rdeuen
15 500 500 437 0,75
16 630 630 366 0,803
17 800 800 295 0,81
18 - 1000 1000 235513 0,81 | Elektro-
19 1250 1250 183 0,784 | motor
20 1600 1600 134 0,738
21 2000 2000 ‘97 0,669

E pei den angegebenen Drehzahlen (160, 200, 250) ist bei Arbei-
ten, die eine volle Maschinenleistung erfordern, das Vorgelege
_ einzuschwenken, wozu der Hebel 6 nach rechts umzuschalten ist. In
sllen iibrigen Fillen wird es empfohlen, ohune Vorgelege zu arbei-

ten - in linker Stellung des Hebels 6.

2494




Hauptbewegungswerk bei einer Stromfrequenz von 60 Hz

Stellung der Minutliche |Zu~ Ef-
Nr Hebel Drehzahl las- |[fek-
a 5 - Si=- tive |Wir- |Schwdch-
Sto_|stel- |stel-  |Vor-  |Rick- |ges |lei- |kungs-|stes
£ ~ | lung lung wdrts- |wirts- |Dreh- |stung|grad |Glied
€ |des des drehung |drehung| moment|des
Hand- |[Hebels an der|Mo-
rads 1 6 : Spin- |tors,
del, kW
kgecm
1 w25 25 1,31 |0,73
2 31,5 BAKS ' 1,68 |0,73
3 40 40 3800 |2,14 (0,73 |Riemen
4 50 50 2,68 |0,728
5 63 63 3375 0,728
6 80 80 2840 0,779
7 100 100 2290 0,786 |Elektro-
8 125 125 1830 3 0,786 |motor
9 160 160 1390 0,761
25--2500
10 200% | 200, | 1040 0,716
M X F 250 250 760 0,649
\
12 315 315 2,11 | 0,75
490 Riemen
13 400 400 2,68 | 0,75
14 500 500 437 0,75
15 630 630 366 |. 0,803
16 800 800 295 0,81
17 X 1000 1000 235 0,81 Elektro~
18 o~ ‘ 1250 1250 183 3 0,784 | motor
19 |7 1600 | 1600 134 0,738
20 2000 2000 97 0,669
21 2500 2500 64 : 0,645

¥ Bei den angegebenen Drehzahlen (200, 250, 315) ist bei Arbei-
ten, die eine volle Maschinenleistung erfordern, das Vorgelege
einzurilicken, wozu der Hebel 6 nach rechts umzuschalten ist. In
allen ilibrigen Fédllen empfiehlt sich ein Arbeiten ohne Vorgelege =
in linker Stellung des Hebels 6.

w420
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Empfehlungen
zum Schneiden.von Gewinden, die in den Zshlentafeln nicht
angefiihrt sind, mit Hilfe des Vorschubgetriebes '

I. Gleichungen zur Wahl der Wechselrdder fiir metrisches Ge-
winde:
e 35 * Sgchn, .
I P o
28 » Tiar,
dabel sind bt ¢ - Gewindesteigung nach Gewindetafel, die der
Steigung des zu schneidenden Gewindes bt .,
nahekommt .

] 8.3
Beispiel: & = 8 mmg e e 5
Ao W e =

_ Die Vorschubschalthebel sind wie folgt einzustellen: metri-
sches Gewinde t = 6 mm. :

II. Gleichungen zur Wahl der Wechselrdder fiir Zollgewinde:
35 ¢ 127 ¢ De
Tl M0, 2 Bechn;

Beispiel: ‘Zu schneidendes Gewinde n = 22 Gang auf Zoll:
iw £ 1294 2053, 351 . 127 .,
77 o 40 - 22 77 44

Die Vorschubhebel sind wie folgt einzﬁstellen: Zollgewinde
n = 20. -

III. Gleichungen zur Wahl von Wechselréddern fiir Modulgewinde:
= 20 = el mschn .
77 g 21 2 mtaf.

nahekommend genommen .

H mtaf, wiré dem mschn‘-Wert

Beispiel: Zu schneiden ist eine Schnecke m = 1,75,
Géngigkeit z = 3, d.h. Ganghdhe Dgohn = 1,75 * 3 =.5,25.

ig 150, 127 °i5,25 1275050,
77 ¢« 21 ¢ 5,5 2 8x22

Die Vorschubhebel sind wie folgt einzustellen: Modulgewinde
Diag, = 599

- 15 =



Einstellung der Maschine
auf das Schneiden von genauen Gewinden bei
Direkteinschaltung der Leitspindel

Fiir metrisches Gewinde: & = §§ H
b
f£iir Modulgewinde: & . 182 _ 40 °m ° 3 | lde7 |
77 b 77 63
fiir Zollgewinde: LRg e 5 2 ’
c b A5 0n
dabei sind t ~-.Steigung des zu schneidenden Gewindes in mm;
z - Gangzahl des Gewindes;
m - Gewindemodul in mm;
n - Gangzahl auf 1 Zollj
¢ - Zdhnezahl des Wechselrads.
Stellung der Gewinde
chalthebel metrisches Gewinde Modulgewinde
Spindel- [Vorschub-| Stei- [Wechselré- |Ein- | Mo- |Wechsel- |Ein-
stock |getriebe |gung, der stel-| dul,| riader stel-
mm lung | mm - lung
5 6 | 432 al m| b almn b
0,75 |24 96 1,7,
0,8 |24 90 0,7 |28
= 1 32
L
8 1,25 |40 9 a
& ° 1 48 ] (0] 71 3
0
1? ey '4_‘3 ’5 i 9 5 127[3__
b ‘§ 4 1,75 |42 e .| 96 PA_ i
& g '§, = 48 (1| 0,8 |32 | —
-~ | A
9 |5 lals |[d[25 [eo] (e [ | 1§ 63
a% ol —~ 1223
| ) }' 84 s
ed| o o 84
nh| o H.1:3;5 11 a0
kEE A | i
IR Sillhe o 96" 72 &
od| H [
i I i [ ol b |1,25/50 i
: |
5 80
48 b5 T
5,5 |88
6 96 1,5 | 60,25

Wechselrdder werden auf Sonderbestellung geliefert.

- 16 -
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Bild 8. Wechselridder
Hérten HB 302...351, Genauigkeitsgrad 7D nach
GOST 1643-72

Dem Schneiden der Reihe von genauen metrischen und Modulge-
.winden ist bei eingeschaltetem SteigungsvergriBerungselement,
ohne spezielle Einstellung der Rdderschere, bei der folgenden Ein-
stellung des Vorschubgetriebes der Vorzug zu geben.

Stei, in mm
b oG e 24681012 14 16 20 22 24 28 32 36 40 44 48

Stellung des
Hebels 4 EXIAE KNI A XREKIASBTETEHK

Stellung des

Hebels 3 321484801 8.1 7 P L P L7060 06 66 6 G-

Teilen beim Schneiden von mehrgingigen Gewinden

Es wird empfohlen, mehrgingige Gewinde bei eingeschalteten
Steigungsvergroferungselement und Vorgelege zu schneiden.
Beim Teilen auf die Génge sind die folgenden MaBnahmen zu

treffen:
1. Den Hauptmotor einschalten.
2. Den Zeiger auf dem Vorderflansch mit einer der Einstell-

strichmarken auf der Spindelscheibe zusammenbringen.
3. Den Hebel 6 (s. Bild 7) in eine Stellung einstellen, die

der Teilung beim Schneiden von mehrgingigen Gewinden entspricht.

R e




4. Die Spindel um eine Strichmarkenzehl drehen, die £2 gleich
ist, wobei 60 - die Zahl der Strichmarken auf der Spindelscheibe
und z - die Gangzahl des zu schneidenden Gewindes ist;

5. Den Hebel 6 in seine #uBerste Rechtsstellung einstellen.

Instandsetzung

1 Zur Verminderung des negativen Einflusses auf die Arbeits-
1 glite eines VerschleiBes der Leitspindel ist dieselbe umzuwenden,
sind die Enden derselben umzustellen, bei VerschleiB der Zahn-
stange sind die Bezugsebenen umzustellen.

Vor der Demontage der Spindeleinheit zur Einstellung des
Vorderlagers ist die Lage des'AuBenrings des Lagers in bezug auf
das Gehduse des Spindelstocks und des Lagerinnenrings - in bezug
auf die Spindel zu markieren und dann, nach vorgenommener Einre-
gelung und Zusammenbau der Einheit sind die Lagerringe unter Be-
achtung dieser Markierungen wieder in ihrer urspriinglichen Lage
einzubauen.

Bild 9 zeigt die technologischen Bezugsfldchen der Spindel,
die beim Nachschleifen einzelmer Elemente derselben zu beachten
sind.

A [0003 T4 | /I(},oos [4]
063 (W
: V) 132, /

| (i EiEStiRg
Al

Bild 9. Technologische Bezugsfldchen der Spindel

—
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V. KONSTRUKTIVE AUSFUHRUNG DER MASCHINE

Getriebeplan

Die kinematischen Ketten der Hauptbewegung und Vorschubsbe-
wegung der Maschine sind einfach ausgefiihrt und Antrieb und Uber-
tragung der Drehbewegung auf die Stellglieder sind aus dem im
Bild 10 gegebenen Getriebeplan leicht ersichtlich.

Ein Verzeichnis der Zahnréder, Schnecken, Schneckenrider,
Schrauben und Muttern zum Getriebeplan ist in der nachstehenden
Tafel 2 gegeben. i

Tafel 2
o gr. Igr. gahl Mgdul Rad- ;
' e?.::hz?.g WZile Rgg.s R:g- 'gegf 226’5" Workeyost Horts
im im  |bzw. lung, |’
Plan |{Plan|Schnek—| mm
ken-
zéhne
Getriebe I 1 28 1,5 10 Stahl 45 HRC #46...53
T 2 28 1,5 10 Stahl 40X HRC 35...42
II B3 127 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
II 4 36 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
T 5 27 2 15 Stahl 40X HRC #48...56
II 6 39 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
II 7% 43 2 15  Stahl 40X HRC 48...56
I 8¥ on 2 15  Stahl 40X HRC 48...56
111 9 19 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
LIV 10 61 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
v 1M 49 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
III 2. AN 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
III 13 49 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
v 4 3 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
v ASE- 327 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
ST A6k LAk 2 15 . Stahl 40X HRC 48...56
HITT 7. 153 2 15 Stahl 40X HRC 48...56
Spindel- VII 18 72 2,5 20 Stahl 40X HRC 46...53
stock  VII 19 30 255 123 Stahl 40X HRC 28...35
VII 20 30 2,5 42 Stahl 20X HRC 56...62
VI 21 18 2455123 Stahl 40X HRC 48...56
v 22 30 245715 Stahl 40X HRC 48...56
VI 23 60 2,5°.°15 Stahl 40X HRC 48...56
v 24%* 48 1,250 Stahl 40X HRC 48...56
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Fortsetzung der Tafel 2

La vomoo |NEs [ur. fzamy  fuoawilp,, '
ongagen(cen o8, 92 [o88% Iorei | Womkotors | maxeo 5
o fim im |bzw, lung, ! .
" |Plan |Plan|Schbek~| mm . [™
ken-
. zédhne
Spindel- VII  25% 48 . 1,25 46  Stahl 40X HRC 48...56
stock  VIII 26% 68 1,25 9  Stahl 40X HRC 48...56
~ VIII. 27 3% 1,25 17  Stahl 40X HRC 48...56
X 28 36 1,25 7 - Stahl 40X HRC 48...56
X 30 48 1,25 9  Stahl 40X HRC 48...56
Réder- = X 29 35;50 - 1,75 410 . Stakl 40X HB 302...351
"|schere  XI 31 127 1,25 10  Stahl 40X HB 302...351 E
) X1 32% 77 1,75 10 -Stahl 40X - HB 302...351 |
XII 33 403421 1,25 10 ° Stahl 40X HB 302...351
XIT 33 28 1,75 10  Stahl 40X HB 302...351 .
Vor~ XII 3% 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
schub- XII 35 26 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
getriebe XIV 36 35 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
XIv  37% a5 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
v 38¥ 28 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53 v
XV 39 33 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53 p
XIV 40 36 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
XVI 41 32 1,25 7  Stahl 40X HRC 46...53
xvi  #2¥ 30 1,75 7 Stahl 40X HRC 46...53
xwIi. 43% 50 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
I a4¥® o5 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
XVI 45 26 1,75 13,5 Stahl 40X HRC 46...53
XVIIT 46% 55 1,75 7  Stshl 40X HRC 46...53
XVIII 47% 48 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
XIIT  48% 48 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53°
XIIT  49% 142 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
XITI 50 45 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
XIII 51 48 1,75 7 - Stahl 40X HRC 46...53
XIII 52 44 1,75 7  Stabl 40X .HRC 46...53
XIII 53 26 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
XV 54% 54 1,5 7 . Stahl 40X HRC 46...53
xv 55% 48 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
v 56% 40 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
Xy 5% 22 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
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Fortgetzung der Tafel 2

Mont gr; , gr. (Zia'hl" Mgd'uf.l., Rad- : -
eiﬁh?i‘ii W:ile Rads|Rad- Ted- l‘);:ei— Werkstoff Hexte -
: im im |bzw. lung, mm’
Plan |Plan|Schnek-| mm )
ken- .
' zdhne . .
Vor- XVII 58 52 1,75 7  Stahl 40X HRC 46...53
schub- XVII 59% 22 1,75 "7  Stahl 40X HRC 46...53
getriebe XVII 60% 40 1,5 7  Stahl 40X HRC 46...53
Schlof~ XX 61 22 1,5 10  Stahl 40X HB 269...302
kasten XXI 62 29 1,5 10  Stahl 40X HRG 45...53
™I 63 1 2 -  Steshl 40X HRC 45...53
XXII 64 - 24 2 18 Bronze -
S . Bp.OIC
- o 5-5-5
XII 65 15 1,75 11  Stahl 40X HRC 46...53
IXIII 66 39° 1,75 10  Stahl 40X HRC 46...53
XXIV. 67 39 1,75 8  Stahl 40X HRC 46...53
IXIIT 68 48 1,75 10  Stahl 40X HRC 32...38
IXIV 69 18 1,75 12  Stahl 40X HRC 32...38
XV 70 66 1,75 10 Stahl 40X HRC 46...53
v 71 s 1,75 10  Stahl 40X HRC 40...45
xv 7% 45 2 - 49 . Stahl 40X HRC 46...53
- 73 - 6,283 -  Stahl 35 HRC 40...48
XXVII 74 36 1,5 '8  Stahl 40X HRC 46...53
IXIX 75 36 4,5 8  Stahl 40X HRC 46...53
XXVII 76 33 1,75 8  Stahl 40X HRC 46...53
Ix 77 33 1,75 10  Stahl 40X HRC 46...53
- g 1 6 97  Bronze -
Bp:0IC
» “5=5=5
5 - 79 1 6 =,  Stahl A40T HB 170...187
Support XXVIII 80 18 1,5 410  Stahl 40X HB 230...280
o oxX 81 16 1,5 15  Stehl 40 EB 230...280
XXVIII 82 . 29 1,5 8  Stahl 40X HB 230...280
@ 83 1 3 69  Bronze -
Bp.01C
5<5-5
ox 84 4 3 - Stahl 50 EB 220...260
85 1 3 -  Stahl 50 HB 220...260.
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Beendung derﬁTgfel 2

Nr. |Nr. |Zahl Mgdul Rad—
Montage-|der |des |der oder e =
einheit |Welle|Reds|Red- |Tei- [Drei- | Werkstoff Eelrto
im im |bzw. lung, mm’ 1
Plan |Plan |Schnek-| mm
ken- .
zdhne
Support 86 q 3 27 Bronze. =5 .
. Bp,0IIC :
5-5-5
Reit- 88 1 4 - Stahl 50 HB 220...260
stock 89 1 4 30 Bronze =
Bp.01C
: 5-5-5
¢ |Steuer- 90 20 2 8,5 Stahl 45 HRC 45...50
imecha= 91 20 2 8,5 Stahl 45 HRC 45...50
nismus 92 20 2 8,5 Stahl 45 HRC 32...40
93 20 2 8,5 Stahl 45 HRC 32...40

® Rider mit korrigiertem Zahn,

Die Profilverschiebungsfaktoren fiir

tem Zahn sind in der Tafel 3 angegeben.

- 26 =

die Rider mit korrigier-



Tafel 3.
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Verzeichnis der Wilzlager

Lager- g:;ig— | Pos.-nx. Stiick= | syl
No. keite- MaBe, mm %giiéaﬁﬂ) zahl Einbaustelle
klasse o -
Einreihige Radialrillenkugellager .
2 1 Getriebe =~
o4 0  20xu2x12 22 1 Vorschubgetriebe
48 1 - SchloBkasten
105 0 25xu7x12 1 1 . Getriebe
"0 68 2 Getriebe
201 6 12x32x10 19 1 Spindelstock
0 : - 2 ’Schqukasten
6 17 1 Spindelstock
202 15x35x11 33, 36 3  Vorschubgetriebe
0 41, 43, 44, 11 SchloBkasten
46, 47, 53, -
58
203 0 A7gaoxiz 0% 38 2. Bett .
: . 51 1 Schlofkasten
6 4, 6 2  Getriebe
204 20x47x 12, 20 2  Spindelstock
0 : Y4 1 Vorschubgetriebe
205 0 25x52x15 66, 67 2 Bett
6 3, 5, 8 3 Getriebe
304 o 20x52x15 g4 1 Spindelstock
306 6  30x72x19 7 1 Getriebe
1000099 0 9x20x6 52, 57 2  SchloBkasten
l1odogo0  ©  oxeexs . s 99 2  SchloSkasten
’ ' 55, 56 2"  Support
1000905 0 25x42x%9 24, 25, 27, 4  Vorschubgetriebe
34 _
2000101 0 12x28%7 16 41 Spindelstock
40, 42, 45, 5 ‘SchloBkasten
49, 50
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A

Ge-

943/10

Lager- |nauig- ) Pos . —Nr. fick—
;%, keito. |MeBe, mn  |im Plan sg:ﬁ% - Einbaustelle
klasse (Bild 1)
62, 63 2 Bett
7000102 0 15%32x8 18 2"  gpindelstock
23, 26, 28, 5 Vorschubgetriebe
b 29’35
7000102 15x32x%8 61 1 Support
7000105 25x47%8 21 2 Rdderschere
,7000113 65x100x11 9, 10 2 Spindelstock
‘ Zweireihige Radialrolienlager
1.3182112 4 60x95%26 15 1 Spindelstock
: Axialkugellager
E 8100 0 10x24x9 - - 2 Kegellineal
- 8101 0 12x26x9 o4 2 Support _
) - 2 Werkzeughalter mit
] Exzenterrickzug
8102 0 15x28x9 60 2  Support '
5 30, 31 2  Vorschubgetriebe
8104 0 20x35x10 39 2 SchloBkasten
65 2 Reitstock
8109 2 45265314 14 1 Spindelstock
Schréagkugellager
46209E 4 45x85x19 13 1 Spindelstock
Nadellager _
ou1/10 0 10x16x1C - 4 Schmiersystem
41 /15 l¢] 15x20x12 - 1 Sch}ggkgsten
0 10x16x17  ~ 1 SchloBkasten

Bild 11 gibt eine schematische Darstellung der Anordnupg der

Lager.
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Mnntggeeinheiten der Drehmaschine

Kurzbezeichnung Stiickzahl
der Einheit Benennung der Baugruppe je Maschine
TWeTIIN 10.00 Maschinenbett 1
IHeITI 17.00 Getriebe

TWRIII 20.00 Spindelstock

TWBIII 25.00 Réderschere

IWeII 30.00 Vorschubgetriebe

IVBTITIO 40.00 Reitstock

IWIT 52.00 SchloBkasten

IM6ITI 60.00 Support

MBIl 63.00% Werkzeughalter mit Exzenterriickzug
IMIT 64.00%  Hinterer DrehmeiBelhalter

IWBIT 66.00 Léngsanschlag

U611l &67.00 Plananschlag mit Anzeigeeinrichbtung
IBII 68.00% Vierstellungsanschlag

IMBIL 704.00 Kiihlvorrichtung

IN6IT 72.00 Schmiervorrichbung

IWBIT 80.00 Mitnehmer

IM6II 82.00%  Planscheibe mit Spannschlitzen
IM6IT 83.00% Feststehender Setzstock

TM6II 84.00%  Mitlaufender Setzstock

IM6II 85.00%  Kegellineal

IBII 86.00 Futterschutzverdeck

IM6II  87.00% 7Zangenspanneinrichtung

IM6II 88.00 Zubehdr

THeTIN 89.00 Schubzeinrichtung 1 Satz
IMBITI 90A.00  EBlektroausriistung 1 Satz

.A..S_)_\._\_\—\..)_\_)_\.).A—\_\_}—)_\A_)A.)

# gorden auf Sonderbestellung gegen Sonderentgelt geliefert.

Die konstruktive Auslegung der Drehmaschine und Anordnung
der Montageeinheiten derselben sind aus dem Bild 12 ersichtlich.
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Bild 12. Konstruktive Auslegung der Maschine

Beschreibung der Konstruktion der Montageeinheiten
der Drehmaschine

Maschinenbett

Das Maschinenbett von steifer Konstruktion mit zusétzlichen
[-f5rmigen Verstirkungsrippen ist auf einem monolifhischen Kasten-
fuB aufgestellt. Das Bett ist mit zwel gleichschenkeligen Prismen-
fithrungen und zwei Flachfiihrungen ausgefiihrt. Das vordere Prisma
verliuft bis zur linken Stirnseite des Betts und dient als Basis
fiir die Aufstellung des Spindelstocks. Die Frontseite des Betts
ist mit einem Wandbrett zum Schutz der Leitspindel gegen Spéne
und Kithlmittel ausgefiiart, auf derselben ist auch der feste Léngs-
anschlag angeordnet.

Im KastenfuB der Drehmaschine sind das Getriebe mit dem
Hauptmotor, die Schmiervorrichtung, die Kiihlvorrichtung und der
Kithlfliissigkeitssammelbehélter untergebracht. Im rechten Teil des
KastenfuBes ist in einer speziellen Nische die Schalttafei der
Elektroausriistung angeordnet.
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Getriebe

Das Getriebe ist in der linken Hdlfte des KastenfuBes unter-
gebracht und stellt ein Vierwellenwechselgetriebe mit Flanschmo-
torantrieb dar. Beim Spannen der Riemen wird das Getriebe auf den
Flachfihrungen verstellt und mit Hilfe von Leisten verschraubt.

Eine Drehzahlinderung wird durch eine Vorwdhleinrichtung,
die eine Drehzahlwahl widhrend des Laufes der Maschine ermdglicht,
vorgenommen. Die Drehzahlwahl erfolgt mit Hilfe eines Handrads,
durch dessen Umdrehung in zwei Scheiben eine bestimmte Kombina~
tion von Offnungen fiir das Einrasten von Hebeln, von denen die
Unmschaltung der Riaderblocke bewerkstelligt wird, entsteht.

Die Umschaltung der Drehzahlen bzw. Schnittgeschwindigkeiten
wird auf die folgende Weise vorgenommen: mit dem Handrad wird die
erforderliche Spindeldrehzahl vorgewsdhlty im entsprechenden Mo~
ment wird die Einschaltung mittels des Schalthebels in zwei Stu~
fen vorgenommen ~ zuerst wird der Hebelgriff zu sich hin bis zum
Auftreten eines bemerkbaren Widerstands, der einen gewissen Kraft-
angriff erfordert, gezogen, in dieser Stellung so lange festge-
halten, bis die Spindeldrehzahl herabgesetzt ist (nicht mehr als
100 U/min), wonach der Hebelgriff so weit wie mdglich herausgezo-
gen wird, wodurch die erforderliche, den jeweiligen Forderungen
angepaBte Drehzahl eingestellt wird.

Bel einer Arbeit mit geringen Spindeldrehzahlen (unter
100 U/min) kenn die Einschaltung sofort durch Verstellung des He-
belgriffs bis zum Anschlag durchgefiihrt werden. Falls aus irgend-
welchen Griinden (Stehenbleiben des Motors u.&é.m.) die Umschaltung
nach dem ersten Versuch nicht durchgefiihrt wird, ist der Hebel-
griff loszulassen und,die Umschaltung von neuem vorzunehmen oder
die Umschaltung bei gedriicktem Endschalter BK3 (Bild 17) zu wie-
derholen.

2

Spindelstock

An der Vorderwand des Spindelstocks (rechts) ist der Hebel
fir die Schaltung der- Vorgelegerdder und der Zahnkupplung ange-
ordnet. Die Betdtigung des Vorgeleges und der Zahmkupplung ist
solcherart verblockt, daB ein gleichzeitiges Einschalten dersel-
ben ausgeschlossen ist. Zwecks Verhiitung einer Quetschung der
Zahnradstirnfléchen ist eine Umschaltung des Vorgeleges bei lau-
fender Maschine nicht ompfehlenswert. j :

Im Mittenteil des Spindelstocks sitzt auf einer Hiilse eine
Riemenscheibe. Die Drehbewegung wird vom Getriebe auf die Spin- .
del iber vier Keilriemen libertragen. Die Drehspindel erhilt

-33_



12 Schnittgeschmiﬁdigkeiten bzw. Drehzahlen von der Riemenscheibe
direkt lber die Zahnkupplung und 12 - iiber das 1:8 Vorgelege.

Im Gehduse des Spindelstocks sind das SteigungsvergrofSerungs—
element (8:1) und ein Wendeherz angeordnet, von dem die Drehbewe-
gung iiber die Riaderschere auf das Vorschubgetriebe iibertragen
wird,

Vorschubgetriebe

Das Vorschubgetriebe ist von geschlossener Ausfilhrung und er-
mdglicht das Schneiden von metrischem Gewinde aller Normalstei-
gungen von 0,2 bis 48 mm, Zollgewinde mit einer Gangzahl auf
1 Zoll von 24 bis 0,5, Modulgewinde mit einem Modul von 0,2 bis
30 mm und Vorschubbewegungen innerhalb der Grenzen von 0,01 bis
3 mm/U., Die Planvorschubbewegungen betragen die Halfte der Langs~-
vorschilbe, Innerhalb der Grenzen eines jeden‘Gewindesystems (me-
trischem, Zoll- oder Modulgewinde) werden die Gewinde im gesamten
Bereich ohne Verénderung der Einstellung der Wechselrider ge-
schnitten. .

Zpm Schneiden von Gewinden mit erhdhter Genauigkeit ist eine
direkte Verbindung der Leitspindel mit der Réderschere, ohne Vor-
schubgetriebe, vorgesehen. Hierbei wird eine jede Steigung nur
durch Einbau entsprechender Wechselrider der Schere eingestellt.

Ridderschere
Die Rdderschere ist an der linken Stirnfliche des Vorschube
getriebegehiuses befestigt; Gesamtiibersetzung des Vorachubgetriebe-
zuges von der Spindel zur ersten Treibwelle der Schere = 132,

Die Ubersetzung dieses Wechselridergetriebes 5:8 entspricht
der Einstellung auf metrisches Gewinde. Zum Schneiden von Modul-
und Zollgewinden, wie auch Gewinden erhthter Genauigkeit (unab-
héngig.vom Vorschubgetriebe) ist die Ausriistung der Schere mit
auswechselbaren Réddern vorgesehen.

In der Anleitung sind Angaben zur Einstellung der Drehma-
schine auf das Schneiden von genauen Gewinden, wie auch Spezial-
gewinden, ‘die in der Vorschubeinstelltafel nicht angefihrt sind,
gegeben.

Reitstock

Der Reitstock ist von kraftiger, steifer Konstruktion und
wird auf dem Maschinenbett mittels eines Exzenters und einer
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Stange, die durch einen Hebel betitigt werden, befestigt. Zwecks
sicherer Festklemmung ist ein zusdtzlicher Bolzen vorgesehen. Zum
Drehen von schlanken Kegeln kann das Gehduse des Reitstocks von
der Mittenlinie imnerhalb der Grenzen von +10 mm mittels Schrau-
ben verschoben werden.

Zum Ausrichten der Achsen des Spindelstocks und Reitstocks
in Horizontalebene, Ausfluchten derselben sind die Deckbleche
auf dem Gehduse und Auffangpfanne zusammenzubringen.

Die Stellung der Pinole wird mittels eines im Vorderteil des
Reitstocks angeordneten Hebels festgelegt.

SchloBkasten

Der SchloBkasten einer geschlossenen Ausfiihrung gewdhrlei-
stet Liéngs- und Planvorschiibe des Supports von Hand, mechanisch -
vom Vorschubgetriebe iliber die Zugspindel, wie auch das Schneiden
von Gewinde mit Hilfe der Leitspindel.

Der SchloSkasten hat vier Kupplungen, die eine Rechts- und
Linksvorschubbewegung in Léngs- und Plenrichtung ermbglichen. Die
Steuerung der Vorschubrichtung erfolgt mit Hilfe eines Hebels 16
(s. Bild 7).

Die Verstellung des Hebels beim Einstellen der einen oder
anderen Bewegung f&llt mit der Richbtung der Bewegung des Supports
bei Linksdrehung der Zugspindel, unabhéngig von der Drehrichtung
der Spindel, zusammen. , '

Zum automatischen Abstellen der Vorschiibe bei Uberlastungen
ist der SchloBkasten mit einem Mechanismus ausgeriistet, der mit
der Schraube 20 eingestellt werden kann. Dieser Mechanismus wird
auch fiir das selbsttédtige Stillsetzen des Supports in Liéngs— und
Planrichtung mit einer Genaﬁigkeit von +0,01 mm, unabhéngig vom
Vorschubwert, verwendet. Beim Ansprechen des Mechanismus kehrt der

Hebel 16 nicht automatisch in seine Nullstellung zuriick, sondern
ist von Hand umzustellen. In manchen Féllen wird die Betédtigung
des Mechanismus von einem leichten Knacken begleitet, was aber
kein Anzeichen.eines Defekts desselben ist.

Das Vorhandensein eines Sperrmechanismus verhindert die Mog-
lichkeit eines gleichzeitigen Einschaltens der Leitspindel und
Zugspindel. An der linken Seite des SchloBkastens ist ein Hand-
rad zur Handverstellung des Supports angeordnet. Auf der Achse
des Handrads befindet sich ein Tellring fiir Liangsvorschiibe mit
einem Skalenwert von 0,1 mm. Rechts ist an der Oberfliche des
SchloBkastens ein Hebel zum Einrilicken, SchlieBen der Leitspindel-
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mutter angeordnet. Die obere Stellung des Hebels entspricht einer
gedffneten Stellung des Mutterschlosses, die untere - einer ge-
schlossenen (eingeriickten).

Support

Der Support von Kreuzausfiihrung ist fiir eine mechanische
und manuelle Lingsbewegung auf den Fithrungsbahnen des Maschinen-
betts und Planbewegung in den Fiihrungen des Bettschlittens vorge-
sehen. ‘

AuBerdem hat der Oberschlitten, der einen Vierfachwerkzeug-
halter bzw. Vierfachschneidkopf trdgt, eine unabhingige Hamdver-
stellung auf den Fiihrungsbahnen des mittleren Drehteils und kann
um 70° zum Dreher hin und um 90° vom Dreher weg geschwenkt wer-
den.

Der Axialdruck der Planvorschubspindel wird von Axialkugel-
lagern aufgenommen.

Der Planvorschub-Einstellring hat einen Teilungswert von
0,02 mm, der Skalenwert des Teilrings fir die Oberschlittenbewe~
gung betrédgt 0,05 mm.

Beleuchtung

An der Riickseite ist am rechten Ende des Schlittens die Be-
leuchtungsarmatur befestigt. Zur Einschaltung der Lampe dient ein
Schalter.

Kihlvorrichtung

Die Zufuhr der Kﬁhlflﬁssigkeit aus dem Kilhlmittelbehdlter,
der in einer Nische im rechten KastenfuBteil angeordnet ist, zu
der Schnittstelle wird durch eine elektrische Pumpe mit einem
Férderstrom von 22 1/min bewerkstelligt.

Drehfutter

‘Die Drehmaschine ist mit einem selbstzentrierendem Dreibak-
kenfutter mit einem Durchmesser von 160 mm, einem Mitnehmer und
Planscheibe mit Spannschlitzen ausgeriistet. Die Schnellwechsel-
futter— bzw. Mitnehmer und Planscheibe werden im Kegel der Dreh-
spindel aufgenommen nnd an den Flansch mit Muttern angedriickt.

Anschléage

Zur Ausriistung der Drehmaschine gehoren feste Plan- und
Léngsanschlige, mit deren Hilfe eine Arbeit mit selbsttédtiger Ab-
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schaltung des Vorschubs mdglich ist, ein Plananschlag mit Anzei-
geeinrichtung, der eine Bearbeitung mit hoher Genauigkeit durch
Beseitigung des Einflusses von Spielen inm Planvorschnbwérk erﬁBg—
licht.

Der Hebel mit der Anzeigesinrichtung 1st an der rechten Seite
des Planschlittens angeordnet. Die Einstellung auf den erforderli-
chen Durchmesser erfolgt durch Verstellen des Anschlags im Schlitz
der Leiste, die auf dem Bettschlitten angeordnet ist.

Kegellineal R

_Zum'Bearbeiten von AuBen~ und Innenkegeln und Kegelgewinde~

schneiden auf der Drehbank ohne Verstellung des Reitstocks kann
.Gebrauch vom Kegellineal gemacht werden.

Der Triger 6 (Bild 13) des: Kegelllneals ist am hinteren Teil
des Bettschlittens befestigt. Der Kegelschlltten 1 wird durch
eine Stange und den Bock 7, der am Drehmaschinenbett befestigt
ist, festgehalten. )

Der Kegelschlltten 1 trigt ein Kegeldrehlineal 5, das um die
Achse 2 um einen erforderlichen Einstellwinkel durch Drehung der
Kurbel geschwenkt werden kann. Das Lineal wird von einem Gleit-
stiick 3 unfaBt, das mit der Teleskopspindel 4 des Planvorschubs
verbunden ist.

|

Bild 13. Kegellineal
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Wihrend des Liéngszugs des Schlittens 1 auf dem Maschinenbett
gleitet das Gleitstiick 3 auf dem Lineal 5, wobei es entsprechend
dem Neigungswinkel dess¢lben den Oberschlitten verstellt, und
hierdurch eine Kegelform auf dem zu bearbeitenden Werkstiick er-
zeugt.

Zaﬁgenspanneinrichtung

Bei der Arbeit mit Stangenmaterial mit einem Durchmesser von
6-14 mm kann Qpbrauch von der Zangenspanneinrichtung gemacht wer-
den. Die Zangenspannung des Werkstilicks erfolgt durch Drehung des
Hebels 4 (Bild 14) nach rechts. Hierbei wird die Kupplung 2 ver—
setzt, die mit dem Innenkegel liber Kugeln den Ring 1 wegzieht und
das Rohr mit der Zamge 3 in .die Spindel hineinzieht, hierbei wird
die Zange zusammengedriickt und spannt das Werkstlick.

Bild 14. Zangenspanneinrichtung
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VI. ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG
Allgzemeines

Auf der Maschine sind drei DrehstromeAsynchronmotoren mit
KurzschluBliufer (Bild 15 und 17) aufgestellt.

1. Elektrischer Hauptantriebsmotor MI.

2. Elektromotor M2 zur Schmierung.

3. Blektrische Kiihlpumpe MB.A

H §6 §1 §2 ¢l E

Bild 15. Anordnung der Elektroausriistung

Die Maschine ist fiir folgende Spannungen ausgelegt,

Hanptﬂtromkreis fiir Drehstrom mit einer Frequenz von 50 bzw,
60 Hz und einer Betriebsespannung 1t. Auftrag (380, 220, 230,
240, 400, 415, 440 V);

Steuerkreis 110 V;

Beleuchtungskreis 24 Vj

Gleichstromkreis fiir elektrodynamische Bremsung 60 V.

An der Riickseite des Spindelstocks ist ein Schaltschrank
mit Schaltgerdten angeordnet. "

Die Speiseleiter kénnen von oben bzw, von unten dureh ein
im Winkelstiick gebortes Loch mit Rohrgewinde 1/2" hindurchge-
fiihrt werden,
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Fiir die Durchfiihrung muB ein Leiter, Marke III'B, mit einem
Querschnitt von mindeatens 1,5 mm™ verwendet werden.

Uber dem Spindelstock sind im Schaltschrank folgende Steuer-
gerate angeordnets: :

Schalter (86) zum An- bzw. Abschalten der Maschine ansg bazw,
vom Speisenetz;,

Ausschaltknopf (SI) zum Ausschalten der Schmierpumpe bzw,

‘Notdruckknopf zum Abstellen-der Maschine;

Einschaltknopf (S2) zum Ausschalten der Schmierpumpej

Schalter (S7) zum Eip- upnd Ausschalten der elektrischen
Kiihlpumpe. '

Neben dem Netzschalter befindet sich auch die Meldelampe (H)
mit weiBfarbiger Linse, die anzeigt, daB der Steckschalter (S6)
eingeschaltet ist.

Zur Arbeitsplatzbeleuchtung dient eine mit biegsamer Stiitze
versehene Leuchte, die an der Riickseite des Supportes angeordnet
ist. Das Getriebe weist linkeseitig einen Schalter zum Aus-
gchalten der Spindel-Drehbewegﬁng,und zum Abbremsen des slektri-
schen Hauptantriebsmotors beim Drehzahlwechsel auf,

An der rechten Seite des Maschinenbetts sind zwei Schalter
angeordnet, die durch eine Schaltwelle betstigt werden. Diese
Schalter dienen zum Ein- und Ausschalten sowie zum Umsteuern der

Spindel.

Die Wartung der elektrischen Ausriistung muf eine periodi-
gche Priifung der AnlaBgerdte und Relais auf éinwandfreien Zu~-
gtand unbedingt einschliegen. Bei Sichtpriifungen der Relaisappara-
tur ist insbesondere auf ein zuverlissiges SchlieBen und Offnen
der Kontaktbriicken zu achten.

Wihrend des Betriebs sind technische Untersuchungen der
Elektromotoren sowie deren Vorbeugungsreparaturen:aystematisch
vorzunehmen, Die Haufigkeit der .technischen Untersuchungen wird
abhéngig vonden jeweiligen Betriebaverhdltnissen festgesetzt,
jedoch nicht seltener sls einmal in zwei Monaten.

Vor den Vorbeugupgsreparaturen sind die Elsektromotoren aus-—
_eipnanderzunehmen, zuBerlich und innerlich zu reinigen und-auBer—
dem --nuB der Schmierstoffwechsel in den Lagern vorgenommen WeI-—
den, ' Y

Angaben iiber die Wartung der Elektromotoren s. Montage- und
Betriebsanleitung der Elektromotoren.
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Inbetriebnahme

Vor der Inbetriebnahme der Maschine ist vor allem durch
suBere Besgichtigung zu prifen, ob die Maschine zuverléssig geer-
det und die elektrische Ausriistung vorschriftsgemdB montiert ist,

Mit Hilfe eines Steckschalters (S6) die Maschine ans Werke
netz anschlieBen, Die Arsprechverzigerung des Zeitrelais iiber—
priifen. Die Ansprechverzigerung muB 2,5 s betragen (dis fiir eine
elektrodynamische Abbremsung des Hauptantriebsmotors erforderliche
zeit),

Durch Betdtigung des schwarzfarbigan'Druckknopfeé (82)
ﬁbérprﬁfen,.ob der Elektromotor M2 der Schmierpumpe eine :ichtige
Drehrichtung hat. Ist dies nicht der Fall, sind zwei beliebige
Phasen der Maschinenspeisung zu vertauschen,

Arbeitsablauf

Die elektrische Prinzipschaltung ist in Bild 16 angefiihrt.

In der Tabelle 4 ist das Verzeichnis der Schaltelemente
angegeben. .

Vor dem Arbeitsbeginn muB man sich vergewissern, daB der
Netzschalter eingeschaltet ist (dsrauf muB die Meldelampe hin-
deuten) und die Schaltwelle die Nullstellung (mittlere Stellung)

einnimmte

Der Elektromotor MI fir den Hauptantrieb wird durch Umlegen
des Handgriffs der Steuerwelle in die Hoch- hzw. Tiefstellung
angelassen. Bei der Hochstellung des Handgriffs wird der Schal-
ter S4 bet#itigt, der den Anlasser K2 einschaltet, dabei liuft
der Elektromotor MI im Uhrzeigersinn.

Beim Umlegen des Handgriffs in die Tiefstellung wird der
Schalter S5 betitigt, der den Anlasser K3 einschaltet, dabei
1auft der Elektromotor MI gegen den Uhrzeigersinn.
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Tafel 4

fgzgigg"!,‘gg Benennung i:gik' Anmerkung
E Beleuchtungslampe MO24-40 1
: mit Leuchte HKC01x100/II00-~05
FI Warmeausloser TPH=25 1 Fir 220.,.240 V
fiir 6,3 A 12,5 A
F2 Warmeaualdser TPH-10 H Fir 220...240 V
fir 0,5 4 0,63 A
F3, F4 Sicherung [[PC=6-II mit 2
Schmelzeinsatz vom Typ [IBII-2
F5 Sicherung [[PC-25-II mit 1
Schmelzeinsatz vom Typ
OBOII-20 ‘ .
F6oooF8 Sicherung IIPC-25-IT mit 3 Fiir 220,..240 V
Schmelzeinsatz vom [IPC-63~I1
Typ [IBIII-20 TIBM~40
k1...K3,K5 Anlasser IME-211, 110 V, 4
50 bzw. 60 Hz
K4 Zeitrelais PRI 72-3231, 1
110 V, 50 bzw, 60 Hz
K6 Relais IME-011, 110 V, 1
50 bzw. 60 Hz ;
MI Motor 4A100S4, Ausfiihrung 1 Spannung und Fre-|
M300 quenz 1lt. Auftrag
M2 Motor 4AA50B4, Ausfiihrung 1
M360.
M3 Flektrische Kiihlpumpe IIA-22 1
51 Druckknopf KE-011, Aus- 1
fiihrung 2, rotfarbig
52 Druckknopf KE-011, Aus- 1
fithrung 2, schwarzfarbig :
S3.4.85 Schalter BIIK-2110 3
S6 Umschalter IIKII 10-2-30, - 1
Ausgfiihrung 1 )
s7 Umschalter IIKI 10-1-30, 1
Ausfiihrung 1
S8 Schalter 1 Bestandteil der
Leuchte
T Transformator OCM=0,4 1 I - auf Auftrag.
h/110/60/24 v )
v Selengleichrichter - 1 Fir Tropenge-
"75IMI6A-K2 biete 75IMI2f-K
H Schaltrohre KM24-90 mit

Armatur AE325
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" Bei Uberfiihrung der Steuerwelle aus der Hoch- bzw. Tiéf_
stellung in die Nullstellung (mittlere) wird der Anlasser K2 bzw.
K3 ausgeschaltet und das Zeitrelais K4 eingeschaltet, das mit
geipnem SchlieBkontakt den Bremsanlasser Ks'einschaltet und der
andere 6ffnende Kontakt schaltet diesen Anlasser mi% Zeitverzd-
gerung 8&us. Dié auf 2,5 s eingestellte Zeitverzogerung gewdhr-
leistet die Abbremsung des Elelktromotors MI bis zu dessen vollen
Abstellen.

Die elektrodynamische Abbremsung wird durch die Zufiihrung
des Gleichstroms vom Selengleichrichter zur Standerwicklung des
Elektromotora erzielt. '

Der Drehzahlwechsel im Getriebe erfolgt mit dessen Handgriff,
der den Schalter S3 betatigt und dieser unterbricht den Strom-
kreis fir den Motorlauf und schlieBt den Stromkreis fir elektro-
dynamische Abbremsung, Nach dem Drehzahlwechsel wird der Strom-—
kreis fiir den Motorlauf MI durch Niederlassen des Handgriffs
wiederhergestellt.

Beim Ansprechen des Wirmeachutzes wihrend des Spindelum-
1aufs werden die Elektromotoren erst nach dem AbschluB des Bear-
beitungsvorganges ausgeschaltet, Hiernach kann die Spindel nur
dann in Umlauf gesetzt werden, wenn der Druckknopf zur Riickfiih-
rung des Warmeauslosers seine Ausgangsstellung wieder einnimmt.

Die elektrische Kiihlpumpe M3 wird durch den Schalter S7 bei
1aufenden Motor M2 der Schmierpumpe ein- und ausgeschaltet.

zum Bin- bzw, Ausschalten der Arbeitsplatzbeleuchtung ist
der an der Leuchte angeordnete Schalter S8 zu betdtigen.

Fiir den KurzechluBschutz der elektrischen Ausriistung der
Maschine sorgen die Schmelzsicherupgen F3...F8.

Die Wirmeausloser FI und F2 schiitzen die Elektromotoren
gegen Daueriiberlastungen.

Fiir den Unterspannungsschutz der elektrischen Schaltung
dient der Anlasser KI.

Der Schaltplan ist im Bild 17 dargestellt.
Eine Spezifikation zum Schaltplam ist in den Tafeln 5 und 6
gegeben.
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Tafel 5

Bezeichnung Daten des j
des Drahtsa Schaltungen Drahts [IB Anmerkung
in Bild 17
Farbe Quer=
scpnitt,
mm .
i F 6-K1-K2-K3-T
B, F 7=K1=K2=-K3=T Fiir
Co F 8-K1-K2-K3 1,0 220...240 V
A3’C3 Ka-K3-K5-F1 Schwarz ’Queracgnitt
1,5 mm
B 3 K2-K3=K5-X1 i
Ay Cy F I-XI
A5y Cg KI-F2-XI
Bs KI-XI
Agy C¢ F2-XI
1 T-F3
2 T=K1-K2=K3-K4-K5-KE
3 F3-K1-K6-XI
4 KI-XT Rot
5, 33 K6~-XT
6 K1=K2-K3-K5-K6-FI
7 K1-K2-K3-F2
8 M=F2
10 K5-XI 1,0
13 K3-XI
14 T-F5
15v19’23 K2-K3
16 F5-V
17 K2-XI
18 T=V
20,22 K5=¥ Schwarz
21 K1=K2-K6~XI
24 T=F4
25 E3-K4 Rot
26 F4-XT
H;, 29 K4=K5 .
=l TXI=X2 Griin
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Tafel 6
Verkabelung der Maschine

Kabeltrasse Kabelmarke Aderfarbe
1 KI'BB 4x1,5 Schwarz
2 KI'BB 4x1,5 Schwarz
3 KI'BB 4x1,5 Schwarz
4 KI'BB 5x1 Rot
5 " KI'BB 5x1 Rot
6 [P 2x1 -

Hipweise iiber Montage und Betrieb

Beim Aufstellen muB die Maschine zuverlédssig geerdet und
an das geme;naame Erdungssystem angeschlossen werden.

: Die Erdungsschraube und die Durchfiihrung fir die Speisekabel
gind an der linken Seite der Maschine im Unterteil des Schalt-
gchrankes angeordnet,

Un dem Hauptantriebsmotor einen Normalbetrieb sichern zu
konnen, ist zu beachten, daj die Schalthdufigkeit nicht iiber vier
Schaltungen pro min und Reversierhdufigkeit nicht iiber zwei
Reversierungen pro min liegen,

Sollte die Maschine mit hgufigen AnlaB— bzw., Reversiervor—
géngen arbeiten, ist der Stellstromregler des Warmeausloaers FI
auf den maximalen Pluswert einzustellen oder die Heizelemente
gind zu iberbriicken.

VII. SCHMIERUNG DER DREHMASCHINE

Schmierplan

; 1. Die Schmiérung der Spindellager und Spindelstockréder
wird durch ein unabhingiges Schmiersystem mittels einer im Mittel-
teil des KastenfuBes der Maschine angeordneten Einzelzahnradpumpe
bewerkstelligt. Die Drehmaschinenkonstruktion siéht eine Blok-
kierung vor, die eine Ingangsetzung der Drehspindel ohne AnlaB der
Schmierpumpe nicht zul#Bt. Der Olbehdlter mit einem Fassungsvermo-
gen von 8 1 kann auf zweierlei Art gefiillt werden:

durch das Gehsuse des Spindelstocks, wozu der Oberdeckel
abzunehmen istj
durch die Einfiilléffnung des &lbehdlters.
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_BEs muB in Betracht gezogen werden, daB bei Einfiillung des
Schmiertls nach dem ersten Verfahren das 0l einer Feinreinigung
zu unterziehen ist. Das 0l wird von der Pumpe aus dem Behdlter .
durch ein Drahtfllter gepumpt und gelangt dann durch ein Rohr zum
Olverteiler im Spindelstock. Von demselben wird es den Lagern der
Spindel und in eine Wamne zur Schmierung der Lager und Zahnraéder
geleitet.

. WICHTIG!
Falls kein 01 am Schauglas des Spindelstocks festgestellt
wird, ist ein Betrieb der Drebmaschine nicht zuldssig.

Das Sicherheitsventil ist auf einen Druck von 5 atm einge-
stellt, was einer 80%igen Verschmutzung bzw. Verstopfung des Fil-
ters entspricht. Beli einem Ansprechen des Ventils sind Rohrleitun-
gén und Filter auf etwaige Verstopfung zu priifen. Nach einer Ver-
schmutzung ist das Filter zu reinigen; eine solche Reinigung ist
" aber in Jedem Fall mindestens einmal im Jahr durchzufiihren.

Vor dem Binfiillen in den Behdlter ist das 01 sorgfiltig zu
filtern. Vor dem (lwechsel soll der Behidlter ausgebaut und sorg-
f3ltig gewaschen werden. ' '

2. Schmierung des Supports und SchloBkastens

Die Schmierung der Mechanismen des Schlofkastens, der Maschi-
nenbettfithrungen und des Supports wird mit einer an der unteren
Wand des SchloBkastens angeordneten Tauchkolbenpumpe bewerkstel—
ligt.

Das 01 wird von der Pumpe bis zum oberen Schauglas des Schlof~
kastens gefdrdert, Das (1 wird im Schauglas nicht sofort, sondern
erst nach 10-15 Minuten Pumpenarbeit erscheinen. Oben, auf der
rechten Stirnfliche des SchloB8kastens ist ein Hahn angeordnet, der
zwei Stellungen hat: 1 - Schmierung des ‘SchloBkastens und 2 -
Schmierung des Supports. In Abhingigkeit von der Stellung des
Hahns wird das Schmierdl den Zahnrédern oder den Fihrungen des Ma-
schinénbetts und Supports zugefithrt. Die Umstellung des Hahns wird
periodisch von Hand, in Abhingigkeit vom Zustand der Schmierschicht
auf den Filhrungen, vorgenommen. Bel Umstellung des Hahns in Stel-
lung 2 wird kein 01 im Schauglas zu sehen sein, und vom Pumpenlauf

zeugt lediglich das Vorhandensein von Schmierdl auf den Fuhrungen..

3. Die Schmierung der Mechanismen des Getriebes und Vorschub-
getriebes erfolgt im Tauchschmlerverfahren, durch Schleudern des
in das Geh#use einer jeden Einheit eingefiillten Uls zu den ent-

. sprechenden Schmierstellen.




Bemerkung. Die Ulstandanzeiger des Getriebes und Olbehdlters
befinden sich im KastenfuB der Maschine. Zur Uberwachung des 0l-
standes in diesen Behidltern sind von Zeit zu Zeit der hintere und
linke Stirnseitendeckel der Maschine, unter denen sich diese Ol-
standanzeiger befinden, abzunehmen.

Alle iibrigen Teile der Maschine werden von Hand mit Einzel-
8lern abgeschmiert. Vor der Inbetriebsetzung der Maschine sind die
Oler, Olbehdlter der Pumpe, Olriume des Getriebes und des Ver-
schubgetriebes mit U1 bis zur halben HShe der Olstandanzeiger,
des UOlbehdlters des SchloBkastens — nur bis zur Mitte des unteren
Ulschauglases zu fiilllen. Die Gesamtmenge des einzufiillenden Ols
betragt 11 1.

Bei der Wartung der Maschine hat der Dreher sich strikt
vom Schmierplan (Bild 18) und der Schmiertafel leiten zu lassen,
die Funktion der Olpumpen und das Vorhandensein von Schmiermittel
in den Behdltern laufend zu iliberwachen.

Die AblaBschrauben des Olbehdlters und Getriebegehduses sind
mit Magneten ausgestattet, die bei einem jeden Olwechsel zu rei-
nigen sind.
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Schmiertafel

. Schmier- Pos.= |Art der Hiufigkei
Montage- stelle Nr. im |Schmier— Schmier- da K% eit
einheit oder | Plan |mittel- | mittel il
-element (Bild |zufiihrung Schml.erunE 2
18)
Spindel- Vorderlager a1 Druck- 01 ~30A Erster 0l-
stock der sPindel schmie- nach GOST wechsel nach
rung 20799-75 10 Arbeits-
durch tagen der
. Pumpe Maschine,
zweiter -
nach 20 Ar-
beitstagen,
im weiteren-
3monatlich
Hinterlager 8 dito dito dito
der Spindel
Zahnrader - dito dito dito
lablaB- 5 dito. dito dito
schraube T
Olverteiler 9 dito dito dito
Olstandanzei- 10 dito dito dito
ger
Vor- Zahnréder, - Schleuder- dito dito
schubge~ Lager schmierung
triebe
Oleinfiill- 32 dito dito dito
schraube
OlablaB- 4 dito dito dito
schraube :
Getriebe Zahnriader, - dito dito dito
e Lager
Oleinfiill- 3 dito dito dito
schraube
OlablaB- 1 dito dito dito
schraube
Olstanden- 2 dito dito dito
zeiger
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Schmier- | Pos.- | Art der U
Montage~- | stelle Nr. im | Schmier~ | Schmier- gzgf}%kglt
einheit oder Plan mittel~ mitbel | hni ;
-element (Bild | zufithrung COMieIung
) 18) : .
SchloB-  Zahnrider, - Druck- 01 #-304 Erster 0l-
kasten Lager schmie- nach GOST wechsel nach
' rung 20799-75 40 Arbeits-
durch tagen der .
Pumpe Maschine,
zweiter -
nach 20 Ar-
beitstagen,
im weiteren -
3monatlich
Tauchkolben~ 23 dito - dito dito
pumpe _
‘Habn zur 4 dito dito dito
Schmierung
der Bettfih~
rungen
Oleinfiill- 12 dito’ dito dito
" schraube
{lablaB- 17 ‘dito dito - dito
schraube
Olstandanzei- 413  dito dito dito
" ger .
Maschinenbett- - dito dito dito
. fithrungen
Schlittenfih- - dito dito dito
rungen :
Support  Fiihrungen qés 24 - Hand- dito. 1mal in der
Planschlit- schmie= Schicht
‘tens rung !
Zahnrader des 29  dito dito dito
Obersupports )
Lagerung der . 31 dito dito ~ dito
Planschlitten~ - :

leitspindel
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Schmier— Pos.- Art der s .
Montage- | stelle Nr. im |Schmier- |Schmier- gzgfzggelt
einhelt |oder Plan mittel- ~ |mittel sehmie
-element (Bild | zufiilhrung . rung
18) .
Planschlit- 25 . Hand- 01 [F30A 1{mal in der
tenspindel~- schmie- GOST Schicht
mutter rung 20799-75 -
Obersupport- 30 - dito dito dito
leitspindel
Reitstock Lagerung der 15 dito dito dito
Exzenterwelle - .
Pinole 26 dito dito dito
Leitspindel 27 dito dito dito
Leitspindel- 28 dito dito dito
lagerung
Maschi- Lagerungen 16  dito dito dito
nenbett  der Leitspin-
“del, Zugspin-
del, Schalb~-
welle
Wechsel- Zahnrader 7  Docht- dito dito
rader- schmie-
‘|schere _rung
Lager 6 Hand~- divo dito
schmie~
] ' rung
- Sicherheits- 21 - aito dito
ventil
- Filter- 20 - OL -30A “mal in der
' nach GOST Schicht -
. , 20799-75
- 0lablaB- 19 - dito dito
schraube
- Ulstandanzei- 18 - aito dito
ger ‘ »
- Oleinfill~ 2 - - dito dito
schraube

o
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EMPFEHLUNGEN ZUM SCHMIERSTOFFWECHSEL

Marke des sowje-— Marke des Schmierstoffs der auslandischen
tischen Schmier- Firmen
gtoffs
SHELL | o1z ESSO | CALLEX
.|A-304 GOST 20799-75 Tellus-33 ‘DTE oil Tapasao V52 Regal P
: H,M.
1=13 GOST 1631-61 Alvapnia-2 Mobilux 2 An dex M275 Multij
(zum Abschmieren ' * Mobi-
der Lager des plax 47
E-Motors)

VIII. VORBEREITUNG DER MASCHINE FUR DIE
ERSTINEETRIEBNAHME UND SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Vor der Inbetriebsetzung der Drehmaschine sind die folgenden

MaBnahmen zu treffen: :

den Bettschlitten, der bei der Befdrderung zur Verhiitung
von Versetzungen festgemacht wurde, losmachen;

die Korrosionsschutzschmiere, mit der vor der Verpackung
offene, wie auch mit Gehdusen und Verkleidungen abgedeckte, bear-
beitete Teile der Maschine ohne Farbanstrich versehen wurden, mit
Hilfe von Flugbenzin oder White Spirit (Schwerbenzin) oder Petro-
leun entfernen;

alle Vorschriften, die in den Abteilungen "Elektroausrii-
stung der Drehmaschine" und "Schmierung der Drehmaschine" ange-
fiihrt sind, strikt befolgens

den Behdlter der elektrischen Pumpe mit 412 1 Kihlflissig-
keit filillen; :

sich mit der Funktion der Bedienungshebel nach dem Plan
vertraut machen; yon Hand die Betriebstiichtigkeit aller Mechanis-
men der Maschine priifen.

Die Drehmaschine einschalten und mit minimeler Spindeldreh-
zahl laufen lassen, im Leerlauf -das Betriebsverhalten und die
" Funktionstiichtigkeit aller Mechanismen und der Olpumpen priifen

und dann die Einrichtung der Maschine fiir den Betrieb vornehmen.

WICHTIG!

Vor dem Anlassen der Maschine ist unbedingt von Hand das An-
sprechen der Mikroschalter des Zeitrelals PB durch Abhdren zu -
priifen. Mit einer Stoppubr eine Zeitverzdgerung von 2-2,5 & ein-
stellen.
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IX. EINSTELLEN UND EINRICHTEN DER DREHMASCHINE

1. Einregelung deE-Lager der Spindel (Bild 19)

Die Einstellung des Radialspiels des vorderen Lagers der
Drehspindel ist auf die folgende Weise vorzunehmen:
den AuBenring des Lagers in das Gehduse einbauen, alsdann
den Innendurchmesser D des Ringes messen;
den Innenring des Lagers mit den Rollen auf den Kegelzap-
fen der Drehspindel aufsetzen und so lange mit Hilfe einer Buchse
spannen, bis der Durchmesser an den Rollen einen Wert von
D+ (2-3 Pm) annimmty
- danach die Buchse entfernmen und das Lager'mit der Mutter 3
fixieren.

Bild 19. Einstellung der Spindellager

Die Einstellung des Axialspiels der hinterem Lager ist mit
Hilfe der Mutter 1 iber die Scheibe 2 vorzunehmen. Hierzu ist auf
die vordere Spitze in Richtung der Spindelachse zu dricken und
die Mutter 1 und die Scheibe 2 bis zum Kontakt mit dem Lager anzu-
ziehen, wobei darauf zu achten ist, daB sich keine Veridnderung
der Spindellaufes ergibt und die Zugigkeit der Drehung nicht be-
eintrachtigt wird.

2. Die Nachstellung der Riemenspannung (Bild 20) wird auf die
folgende Weise vorgenommen:

die Schrauben, die zur Befestigung der Platten 2 und 3 am
KastenfuB der Maschine dienen, losen;

durch Drehung der Schraube ‘1 die Platten mit dem auf ihnen
befestigten Getriebe verstellen.
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Bild. 20. Nachstellung der Riemenspannung

3. Die Einstellung des Spiels in der SchloBmutter des Plan-

schlittens (Blld 21) ist wie folgt vorzunehmen:
die Schrauben, die die linke Halbmutter befestigen, losenj

mit der Schraube 2 den Keil 3 anziehen, wodurch die linke
Halbmutter 1 nach links verstellt und das Axialspiel beseitigt
wird; nach der Nachstellung sind die gelockerten Schrauben wieder

festzuziehen. 1 2 3
| =
N

S = —————=1

Bild 21. Einstellung des Spiels in der SchloBmutter des Planschlittens
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X. MONTAGE UND DEMONTAGE DER MASCHINE BEI DER INSTANDSETZUNG

Bei der Demontage der Drehmaschine sind die folgenden MaB-
nahmen zu treffen: '
1, Die Maschine vom Stromnetz mit dem Schalter BC trennen.

2. Vor dem Abbau des Getriebes dasselbe von den Platten ab-
nehmen, den Schalter BK3 abbauen und das Kabel vom Motor tremnen.
Zwecks bequemer Beforderung zum Reparaturort ist auf der
oberen Fliche des Getriebegehiuses eine Offnung fiir die Einsetzung

eines Ringbolzens M12 nach GOST 4751-73 vorgesehen.

3. Vor dem Abbau des Spindelstocks sind die folgenden MaBnah-
men zu treffen: 3

a) die Riemen von der Riemenscheibe des Getriebes abnehmen;

b) die Riderschere wenden und durch die Offnung an der lin-
ken Stirnmseite des Maschinenbetts den Schlauch fiir den 0lablaB aus
dem Spindelstock herausziehen;

¢) den Druckrohrstrang der Ulleitung trennen;

d) das Schild mit der Tafel von der Oberfliche des Vorschub-
getriebes abnehmen.

Zur Verhiitung von Ulleckverlusten aus dem Spindelstock ist
auf die StoBflichen des Gehduses mit dem Vorderflansch und dem
die Riemen abdeckenden Deckel, eine Schmierfettschicht aufgetra-
gen. Deshalb ist nach Demontage der genannten Teile auf diese Fla-
chen eine neue diinne abdichtende Schmierfettschicht aufzutragen.

4, Vor dem Abbau des Vorschubgetriebes sind die folgenden
MaBnashmen zu treffen:

a) die Schraube, die die Drehung der Rdderschere begrenzt,
ausschrauben;

b) die Platte mit der Tafel von der oberen Fliche des Vor-
schubgetriebekastens abnehmen;

¢) die Leitspindel, Zugspindel und Schaltwelle trennen.

5. Vor dem Abbau des SchloBkastens 51nd dle folgenden MaB-
nahmen zu treffen:

a) die Konsole, die die rechte Lagerung fiir die Leltsplndel,
Zugspindel und Schaltwelle darstellt, abnehmen;

b) die Schrauben abschrauben und die Stifte, die den SchloB~
kasten am Bettschlitten befestigen, entfernen.
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ANHANGE

Anhang 1
VerschleiBteile'
Verschleifiteilliste
Nr. des Montage- |Benennung |Stiick- | .. Nr. der
Teils einheit |des Teils | zapl | Werkstoff Iy iy g
IN6IT 17.061 Getriebe Backe 2 Bronze 1
- Bp. 0IC 5-5-5
IM6eTI 17.062A Getriebe Backe 2 Bronze 2
Bp. OIC 5-5-5
IM6IT 20.501 Spindel- Backe 5 Bronze 3
stock Bp. OIC 5-5=5
IM6II 30.506 Vorschub- Hiilse 1 Sintermaterial 4
getriebe ¥p 12,5 K04~
TV 43-74
T6IT 52.065 e Schnecken- 1 Bronze 5
rad Bp. 0IC 5-5-5
IU6IT 50.062A SchloB- ° Mutter 4] Bronze 6
kasten Bp. OLC 5-5-5
TU6IT 60.061 % Mutter Bronze 7
Bp. OLC 5-5-5 _
IMBIL 60.0645 Support Mutter Bronze 8
Bp. 0IC 5-5-5
Rabd
Y
40+ =
N
16C5 <=2' :
1x45° Ry80
'3 l‘> a
; S
/N
W | w80
8X5 ™ ev 2
Bild 1. Backe, TH6IT I7.06I

- 58 -




Jo
R

-

15

__AEEEI:

5/'15
N 13
Bild 2. Backe,IN6II.I7.062A
Ry40
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272222772
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77722277777 '
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Bild 3. Backe,Il16I1,20.50I
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Bild 4. Hiilse [M611.30.506

130y

3
5 18035
Y el

['FE]
03203

632

A  VAwE

7wl
=| s 208
S B

048

Gangzahl - 1
Steigungswinkel — 4°45149n
Richtung der .Schraubenlinie - rechts

Schraubenliniengang - 6,28
Profilwinkel - 20°

Bild 5. Schneckenrad, 1M611 52,065
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1. Rundheits- und Konizit&tstoleranz @ 40H 0,005 mm
2. Rundlaufabweichung von @ 40H in bezug auf @ 24A 0,01 mm
3, Stirnlaufabweichung der Stirnfléchen A in bezug auf
@ 244 0,01 mm ‘
4, Summenteilungsabweichung nicht Uber 0,008 mm
5. 4 Locher M6 bohren und Gewinde schneiden beim Zusam-
menbau

Bild 6. Mutter, 1M611 50,0624

it



69
G017 L3

i

3
<&
5 A-A
Y1 | &
§> 17A 3 407
= 90° = _
<03 § 12:0,1 Mé
[V
& / ) g
™~
S
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Zul8ssige Lageabweichung der Nutenflichen 12A von der
Rechtwinkligkeit in bezug auf das Trapezgewinde

14x3 = 0,02 mm je 100 mm

Zul@ssige Lageabweichung der Stirnfliche 4 von der
Parallelitdt in bezug auf das Trapezgewinde 14x3 -
0,03 mm je 100 mm

Zul&gsige Lagegbweichung der Nut 12A von der Recht-
winkligkeit in bezug auf die Stirnfliche A - 0,05 mm
Jje 100 mm

Toleranz der Neigungsébweichung‘des Gewindes von vier
Bohrungen M8 in bezug auf die Stirnfliche 4 = 042 mm
Je 100 mm ’

Bild 7. Mutter, 1611 60,061
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_Spez Trapezgew 143

12502

. 20203 <

2 | <
1003 ’ _

06 +45° . 06245°

Rl_ l:\ﬂ/

R40

&

1.

26

3.
4,

(~-)
_ 1§02

23

s . A R )
2% S 15118 il

Toleranz der'Verach':Lebung' der Achse des ‘l‘rapezge-'
windes 12x3 in bezug auf die Achse ¢ 16lx ...0,1 mm
Zuldgsige Lageabweichung des Trapezgewindes 12x3 von
der Rechtwinkligkeit in bezug auf die Achse # 160A...
0,05 mz je 100 mm ‘

Mutter der Genauigkeitsklasse III

Paarung der Schraube und der Mutter zulass:Lg, bel ’
Priifung auf Kupplung darf das Axialspiel nicht Uber
0,05 mn liegen

oI
01258065
0143187

Bild 8. Mutter, 14611 60,0644

- 63 -




Anhang 2
Komplettierungsaufstellung

Bezeichnung

Stick-
zahl

Abmessun-

gen Beme rkung

Benennung

1. GehGren zu der kompletten Ausriistung
der Drehmaschine und gehen in den Preis derselben ein

UI6ITIL

61T 66.00
TU6III 67.00

CT 160B-04
GOST 2675=T1

TU6II 81.1014

IBII 80.00

TU6TII 20.1024

TI6TI 40.116A
GOST 8742-62
GOST 3643-54
7811-003

GOST 2839-71
7811-0021
GOST 2839-71
7811-0023
GOST 2839-71
7811-0025
GOST 2839-71
7811-0319
GOST 16984-71
7812-0375
GOST 1173774

Leit- und Zugspin- 1
del-Genaudrehma-
schine

a) Technische Dokumentation

Betriebsanweisung 1
und Maschinenkarte
Reserveteilkatalog 1

-b) Zubehér in einem separaten
Kollo in gemeinsamer Verpackung

Langsanschlag 1
Plananschlag mit 1
Anzeigeeinrichtung

Drehfutter 1 @160
Planscheibe zum 1 2160
Dreibackenfutter

Mitnehmer 1 $200
Wechselrader 3 z=21,40,50
Kornerspitze 1 Morse 4
Kérnerspitze 1 Morse 3
Mitlaufende Spitze 1 1-3-HI
Schmierspritze 1 Typ 1
Schliissel 1 8-10
Schliissel 1 12-14
Schliissel 1 17-19
Schlissel 1 22=-24
Schliissel 1 65-70
Schlissel 1 6
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Fester Hauptkontakt 24
Hauptkontaktbriicke 12

Fester Hilfs~- 8
schliefkontakt

Fester Hilfsoff- 8
nungskontakt
Hilfskonbtakt- 8
briicke

Kontakt (Wicklungs- 8
ausfiihrung) der

Spule
Hauptkontaktdruck- 12
feder
Hauptkontaktblatt- 12
feder

Bezeichnung Benennung S:Egg— Ab::isun— Bemerkung
7812-0377 Schliissel 1 8
GOST 11737-74
IN6IT 88.107  Schliissel 1 10
IN6IT 88.110  Schliissel 1 6
c) Ersatzteile
IUBIT 17.061  Backe 2
THAIT 20.061 Backe 5
TUBII 30.506  Hiilse. 1
IWAII 52.065  Schneckenrad 1
TW6II 50.062A MNutter 1
TUGII 60.061 Mutter 1
IMAII 60.0645 Mutter 1
TH6IT 17.062A Backe &
IBI-II-20 Schmelzeinsatz 4 20 A,
[BII-1-2 Schmelzeinsatz 8 - 2A
[IBI-III-40 Schmelzeinsatz 12 404 Fir 220-240 V
IBI-ITI-20 Schmelzeinsatz 12 20 A, Fiir 380-440 V|
[MPC~-25-11 Sicherung 1
PC-6-11 Sicherung 1
IME-211 Schaltmagnetspule 4 Spannung 1t.
Auftrag
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Bezeichnung Benennung S::g&' ;vﬁbggjsun' Beme rkung
Hilfskontakt- - 8
druckfeder _
Riickstellfeder 8 e g
Heizelement zum 2 42,54  ¥ir.220-240 V
TPH-25 | . . .B,3 A Fiir 380-440 v
Heizelement zum 2 0,5 A Fiir 380-440 V
TPH-10 . 0,63 4 Fijr 220~240 V]
PBIF72-3221 . Schaltmagnetspule 1 ' Spannung 1t.
. Co Auftrag
. Mikroschalter - 1 :
75IMI6A-K2 Selengleichrichter 1 ‘ Tropenaus- ‘-
~ fihrung - 4
MO24-40 Arbeitsplatzbe~ 1. © . 75lIMIR4-K
' leuchtungslampe '
24 v

1. Lieferung auf Sonderbestellung gegen Extraentgelt

IM6IT 63.00 Werkzeughalter 1 Fiir MeiBel
mit Exzenterriick- 16x16
- zug o L
TM6IT 64.00  Hinterer Drehmei-~ 1  Fiir MeiBel
: s "Belhalter . . 16x16
THRIT 68.00 Vierstellupgsan- 1 '
' schlag o
TU6II 82.00 Planscheibe mit 1 @250
Spannschlitzen : o
IHeIT 83.00 Feststehender 1 Einspannung
: Setzstock .. von Stan-
genmaterial g
. von 6 bis '
TVBIT 84,00  Mitlaufender 1 . Einspannung
Setzstock von Stangen-
material von
: 5 bis 50 mm
I6II85.00 Kegellineal i 1 Kegelwinkel
+10°
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Bezelichnung

Benennung

Stilick~ | Abmes-
zahl sungen

Bemerkung

61T 87.00

GOST 2578-70
Aunsfilbrung 2 -

OB

Zangenspannein-
richtung mit
Satz Zangen
Wechselrdder
(m=1,25: 2=24,
=32, z=42, z=48,

2=63, z=72, z=80,

z=84,
z=96; -
m=1,75¢ z=30,

z=88, 2=90,

2=32, z=40, z=60)

Scheibe und Buch~

. se zum Schneiden
von genauen Gewin- -

den

" Drehherze

Schwingtmgéisolie— 4
‘rende Stiitze '

1 - 614

197 z=84-2 St

z=96-2 St. _

"1 ‘Sat;z

3 Zum Ein-
i spa‘nhen" von
Stangenma—~
. berial-:
18-50 m
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Abnehmeprotokoll

I. Priifung der Drehmaschine auf Ubereinstimmung mit
den Genauigkeits- und Steifheitsnormen

nach GOST 18097-72

Anhang 3

Nr. Abweichung, Jm
%gg— Prifung Skizze zulés— tat-
fung sige séch~
liche
1. Genauigkeitspriifung der Maschine
1.1 Geradlinigkeit der 8
[ Léngsbewegung des auf der
Supports in Hori- gesamten
zontalebene Linge des
Support-
vorschubs
1.2 Geradlinigkeit der ) - 12
Langsbewegung des auf der
Supports in Verti- gesamten
kalebene ——— Lange des
Support-
vorschubs
1.3 Hohengleichheit der 20
Drehachse der Dreh- — (die Pi-
spindel d es Spin- nolachse
delstocks und der kann nur
Achse der Aufnahme-  Uber der
bohrung der Reit- Spindel-
stockpinole in be- achse lie-
zug auf die Maschi- gen
nenbettfithrungen in
Vertikalebene
1.4 Parallelitét der Be- aé 8
wegung des Reit- 2 4
stocks zur Bewegung :
des Supports: -
a) in Vertikalebene a) 20
b) in Horizontal- b) 12

ebene
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Nr. Abweichung,um
g:ﬁ- FPrifung - Skizze zuléds~ tat-
S , e |iichs
'1.5 Rundlauffehler der 5
Zentrierfléche der
Spindel des Spin- o ; '
delstocks ‘
1.6 Axialfehler der '1_1\'_ 5
. Spindel des Spin- ) p 3
. de]:stocks 3 _I_J/’d@é_
1.7 BStirnlauffehler 10
des Lagerbunds der 3
Spindel des Spindel- 5
stocks
1.8 Rundlauffehler der a a 14
Kegelaufnahmeboh~ &
rung der Spindel des = 1 3
Spindelstocks L
" a) an der Stirnfliche . a) 7
b) in einem Abstand b) 10
von 200 mm
1.9 Parallelitdt der
" Drehachse der Spindel-
stocks zur Léngsbewe~
gung des Supportss ;
a) in Vertikalebene a) 10
b) in Horizontalebene a ' 3 b) 4
i (\_-I-hn : auf einer
= u 'U" .L ¥ Lénge von
150 mm.
Eine Ab-
weichung
\Q._ SETT L des freien
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Abweichung, pm

Nr.
giﬁ- Prifung i zuléis- |tat-
fung| | sige sdch-
y liche
Dornendes
ist nur
nach oben
und in
Richtung
Zum
MeiBel
zuléssig
1.10 Parallelitét der "L 16
Langsbewegung des auf der
Oberschlittens zur } 4JJJ . v gesamten
Drehachse der Spin- 2 Vorschub-
del des Spindel- T linge
stocks in Vertikal-
ebene
1.11 Rechtwinkligkeit der B i
Planbewegung des o(290° auf einer
Supportoberteils . . Linge von
(Planschlittens) zur. — 200 mm
Drehachse der Dreh- |- — i
spindel (bei Durch-
fithrung der Priifung
2.2 kann die Pri-
fung 1.11 ausgelas-
sen werden)
Parallelitét der Pi-

'1.12

nolenbewegung zur
Léngsbewegungsrich-
tung des Supports:
a) in Vertikalebene
b) in Horizontal-
ebene

’ 30 a
=z

s
)—-

a) 6

b) 4

auf einer
Lange von
30 mm
Beim Aug-

schieben
des Pi-
nolendes
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Nr.
der
Prii-

Priifung .

Skizze

Abweichung, jm

tat-
séch-
liche

zuléds-
sige

1.13

1.4

Parallelitdt der
Achse der Kegelauf-
nahmebohrung der
Reitstockpinole zur
Supportbewegung:
a) in Vertikalebene

150

b) in Horizontal-
ebene

Genauigkeit des Ge~
triebezuges von der
Spindel des Spindel-
stocks bis zur Leit-

ist nur
eine Ab-

weichung
desselben
nach oben
und in
Richtung
zum
MeiBel
zuldssig

a) 12

b) 12

auf einer
Lénge von
150 mm
Eine Ab-
weichung
des
freien
Dornendes
ist nur
nach oben
und in
Richtung
zum
MeiBel
hin zu-
léssig
10

auf einer
Lange von
50 mm
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Nr.

Abweichung, pm

ggé— Frifung FEizep zulds- | tat-
fung sige séch-
liche
spindel (falls eine
Priifung nach Pkt.
1.14 nicht méglich
ist, werden die Prii-
fungen 2.3 und T.15
durchgefiihrt)
1.15 Axialschlag der 4
Leitspindel (Priifung
nach Pkt. 1.15 wird
bei Durchfiihrung der
Priifung 1.14 nicht
ausgefiihrt)
2. Priifung der Drehmaschine im Betrieb
2.1 Richtigkeit (Genauig-
keit) der geometri-
schen Form der zy-
lindrischen Fléche
des auf der Drehma-
schine bei Aufnahme
in der Spindelboh-
rung bearbeiteten
Priiflings: 100 0
a) Bestiéndigkeit des a) 4
Durchmessers im ]
Querschnitt; |
b) Bestindigkeit des 20 S vy
Durchmessers in einem § auf
beliebigen Schnitt einer
Lénge von
100 mm
2.2 Ebenhelt der Stirn- i% 6
fléche des auf der ! auf einer
Drehmaschine bear- o Linge von
beiteten Priflings i s 100 ma

-T2 -




des Spindelstocks
b) in der Reitstock-
pinole

Nr. . Abweichung, pm
ggﬁ— Prltlg et zZulés- tat-
e S
2.3 Genauigkeit der S 16

Steigung des auf S auf einer

der Maschine ge- [ Lénge von

schnittenen Ge- - H 50 mm

windes (Gleich~ 1

tormigkeit). 390

Die Priifung 2.3

braucht bei Durch-

fithrung der Priifung

1.14 nicht durchge-

fiihrt zu werden

3. Priifung der Drehmaschine auf Steifheit

3.1 Relative Verschie- 400 Angelegte

bung unter Bela- 55 95 Kraft

stung des Werkzeug- —-1 | 45 P=224 kp

halters in bezug auf [ = Toleranz

den Dorn, aufgenom-— y T in mms

mens 3 +Ed a) 0,08

a) auf der Spindel  © b) 0,10

‘II. Priifung der Drehmaschine auf Ubereinstimmung
mit den librigen technischen Vorschriften
und Bedingungen

Die Drehmaschine entspricht allen an dieselbe gestellten For-
derungen nach GOST 7599-73 "Metall- und Holzbearbeitungsmaschinen.
Allgemeine technische Bedingungen" und den ordnungsgemiB festge-

legten technischen Vorschriften.
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III. Zubehdr und Vorrichtungen zur Drehmaschine

Die Drehmaschine ist mit Zubehdrteilen und Vorrichtu.ngen
laut Komplettierungssufstellung ausgeriistet.

IV. Allgemeine SchluBfolgerung

Auf Grund der Besichtigu.ng und vorgenommenen Pxfii.fu.ngen ist
die Drehmaschine als fiir den Betrieb geeignet befunden worden..

V. Zusdtzliche Bemerkungen

Die Drehmaschine ist mit unter Spannung gepriiften Wechsel-
strommotoren fiir 389 V Spannung, Elektrogerdten fir 20 7V
Spannung ausgerustet.

‘Chefingenieur des Betriebs %J’PL__

A’/ﬁnterschrift)
" " 06. 19 80

Leiter der Betriebsgubekontrolle ‘; M(L(/

_(!fn/tersch.r/‘&t )

Anhang 4
_Verpackungsbescheinigung

Die Leit- und Zugspindeldrehmaschine THETII Fabrik—Nr.-;ﬂ-af,
ist vorschriftsgemdB verpackt worden.

tum dexr Verpachmg 06. 19 __’2
Packer (Unterschrift) ; "‘;
IR

Maschine nach der Verpackung iibernommen von

(Unterschf:ﬁfb)



Anhang 5

Konservierungsbescheinigung

Die Leit- und Zugspindeldrehmaschine TUBIIIL Fabrik—Nr};Z}Z ’
ist vorschriftsgemsB einer Konservierung unterzogen worden.

Datum der Komservierung : 06. 19 80
Gliltigkeitsdauer' der Konservierung 06 . 79(9.3

Konservierung durchgefiihrt von \'\L (Unterschrift)

Maschine nach der Konservierung iibernommen von
: /(Unterschrift)
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