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EINFUHRUNG

Bei der Abfassung der . Technischen Beschreibung und - Betriebsan-
levtung” leitete uns das Bestreben den Abnehmern unserer Universal-Drej-
binke Buuart £ 400 M diejenigen. Kenntnisse und Duten »u vermitieln,
die hochste wirischaftliche Awsnulzung, fachimannische Bedienuny, betriebs-
stcheren Lauf und dauerhafte Genawigheit gewdihrleisten.

Die in der Beschreibung enthaltenen technischen Daten. sowie das
Leistungsdiagramm stellen ein wilkommenes Hilfmittel fiiy die Avbeit der
Fertigungstechnologen dar. Das Leistungsdiagramm bietet i Ralmen der
zuldssigen Beanspruchung eine umfassende Ubersicht uber die Betriehs-
moglichkeiten der Drehbank.

Die | Technische Besc}zrev.'bu}zg und Bem‘eb.mnleif?a.ng” gibt dem Dreher
itber die Schaltweise der mechanischen und elekirischen Bedienungselemente
Auskunft und unterrichiet ihn wber Avt und Weise der Pflege und Wartung.

Die Beschreibung der Baweinheiten der Universal-Drehbank sowie die
Art und Weise richtigen Einrichtens, fordert die fachmannische Ausfihrung
von Reparaturarbeiten und die Wartung der Maschine, wodurch eine dauer-
hafte Qenauigleit und ein esnwandfreier Lauf gewdhrleistet wnd bewakst
wird,

Die Befolgung der Anweisungen der | Technischen Beschreibung und
Betriehsanleitung” wird die Betriebserfahrungen der Benutzer unserer Drel,-
binke vorteilhaft bereichern wund gleichzeitig den guten Ruf, den unsere
Erzeugnisse geniessen erhshen. Es dankt daher Jir die Berucksichtigung
der gegeneben Ratschlige und die Einhaltung der Vorschrifien beziiglich
des Betriebs die

SZERSZAMGEPIPARI MUVEK
BUDAPESTI KOSZORUGEPGYARA

(Budapester Schleifmaschinenfabrif
der Werzeugmaschineniverke )
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GARANTIEERKLARUNG

Das Herstollerwerk biirgt fiir dic Richtigkeit der in den Punktfen folgender
Beschreibung enthaltenen Angaben. Da wir stindig an der Weiterentwicklung unserer
Erzeugnisse arbeiten, behalten wir uns das Recht der technischen und Konstruk-
tionsinderungen vor, Im Falle etwaiger Anderungen verpflichiten wir uns den
Kaufer rechtzemb zu verstiindigen und die ,, Technische Beschreibund und Betriebs-
anleitung” die als Normalzubehér zur Drehbank mitgeliefert wird — entspre-
chend zu korrtgteren

Garantierte Daten

— Identitiitsdaten des Herstellerwerks und der gelieferton Drehbank

— Hauptabmessungen und Hauptmerkmale der Drehbank sowie ihre Gewichts-
angaben

— Charakteristische Abmessungen, Eigenschaften und Stiickzahl des Normal-
zubehors

— Sonderzubehdr gemiiss Liefervertrag

— Abmessungen der Versandikte, Anweisungen fiir das Heben der Drehbank
— Qriindungszeichnung und Anweisung fir das Aufstellen der Drehbank

— Simtliche, auf die elektrische Einrichtung hezogenen Daten

-~ Spangebungs-Grenzwerte als Charakteristik fiir die Leistung der Drehbank
— Grisste und kleinste Abmessungen des bearbeitbaren Werkstiicks

— Anzahl und Grenzmass der einspannbaren Werkzeuge

-~ Anschlussmasse der Drehbank fiir Werkzeuge und E inspannvorrichtungen

— Simtliche Angaben iiber Haupt- und Nebenbewegungen der Drehbank, Be-
schre;bung ihrer Handhabung.

Die durch das Herstellerwerk aus eigenem Entachluss vorgenommenen Anderungen
an der Drehbank:

Das Herstellerwerk garantiert simtliche aufgezihletn Daten im Rahmen der Tole-
ranzen der diesbeziiglichen Normen.
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IDENTITATSDATEN
L.1 Technische Daten

Umlaufender Durchmesser-

iiber Bett . . . . . . . . .omm 400

iiber Sehlitten . . . . mm 222

in der Grube (Krépfung) - ma1 580
Breite der Grube (Kropfung) von der Plan-

scheibe . . . . . . mm 130

Grosster Durchmesser des Spanfutters . . . . mm 230
Durchmesser der Planscheibe = . . . . . mm 400
Spitzenweiten . . . . . . mm 1000, 1500
Breite des Bctt-kérpers . B S mm 320
Lange der Léngsschlitten-Gleitbahn . .~ . mm 420
Arbeitsweg des Werkzeugschlittens . . . . . mm 150
Drehspindel:

Bohrung . . . 40

Innenkegel . . . . . . = Morse 5

Anzahl der Geschwindigkeiten .+ . . Stiiek 12

Stufensprans . . . . .. ., . | | 1,41

Drehzahlbereich . . . . . . . U/min 33,5...1500
Drehspindelende . . . ., . .. . Kurz, kegelig MSz 5038/5
Grosste Haupischnittkeaft , . . . . = | kg (200
Grosster Querschnitt des Werkzeuygschaftes . mm 20« 20
Spanquerschnitt bei Stahl von 60 kgimm® . | mm? 7
Anzahl der Langsvorschuve . . . Stiick 81
Lingsvorschubbereicho:

bei 265 ...1500 Umdrohungeyn der

Drehspindel je Minvte . . . . . | | | pmm/U 00125 0.0937

bei 53,5 ...1500 Umdrehungen der

Drehspindel je Minute . . . . . . . | | /U 01 .. 0,75

bei 33,5...190 Umdrehungen der

Drehspindel je Minute . . . . . . . | | mm/U 08, 4 0
Planschlitten :

Planzug . . . . . . . . . . ... .. mm 240

Vorschubgrenzen .. . . . . 0,5 % Langvorschub
Gewindesteigung der Leitspindel . . . . | Gewinde/1” 4
Schneidbare (Gewinde ohne Riiderwechsel:

81 Whitworthgewinde . . . ., . . . | | Gewinde/1” 240 ., . 0,5

81 Metrische Gewinde . . ¢ i . mra 0,062 ...30
Schneidbare Gewinde mit Riderwechsel :

81 Modulgewinde . . . . . . . . . Modul 0,019 ., 9.5

81 Diametral Pitch Gewinde . . . . . . DP 2. 30
Leistung des Antriebsmotors . . . . . . . . kW 55
Leistung des Motors der Kithlmittelpumpe . kW 0.12
Nettogewicht mit Normalzubehor:

bei 1000 mm Spitzenweite . ., . . . . | kg 2200

bei 1500 mm Spitzenweite . . . . . . . kg 2400
Bruttogewicht mit Normalzubehor:

bei 1000 mm Spitzenweite . . . . . . | kg 2600

bei 1500 mm Spitzenweite . . . . . . . kg 2800
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1.2
1.21

Platzbedarf:
bei 1000 mm Spitzenweite . . . . . . . mm 2220x 820X 1150
bei 1500 mm Spitzenweite . . . . . . . mm 272058201150

Kistenabmessungen:
bei 1000 mm Spitzenweite .
bei 1500 mm Spitzenweite .

mm 2620 x 1300 x 1650
mm 3120 x 1300 x 1650

ZUBEHOR

Normalzubehir
Wechselriider: 2 Garnituren bestehend aus 5 Umsteckridorn
1, 2,=24, 2,=53, 7z,=—=48 . . . m=2,5
II. 2,=37, z,=53, 7;—54, zy==24 h=—=2.0
(Die Umsteckrider z,, z,, z, und z, befinden sich in der Maschine!).
1 Futterscheibe
1 Drehscheibe
1 Vierbacken-Planscheibe:

Anwendbar bis zu . . . . . . . . . . . . . . . .. . . U/min 530

Kleinster einspannbarer Durchmesger . . . . . . . . . . mm 70

Qrosster einspannbarer Durchmesger . . . . . . . . . . mm 340
1 fester Setzstock:

Kleinster einspannbarer Durchmesser . . . . . . . . . . mm 20

Grosster einspannbarer Durchmesser . . . . . . . . . . mm 100
1 mitgehender Setzstock:

Kleinster einspannbarer Durchmesser . . . . . . . . . . mm 12
- Grosster einspannbarer Durchmesser. . . . . mm 80

eingebaute Zahnrad-Olpumpe (fiir das Haupt- und Nebengetriebe).
Druckélpumpe, eingebaut (fiir den Schlosskasten)

Reduzierhiiise fiir Spitzenhalter

Kornerspitzen, Morse 4

Begrenzungsanschlige fiir den Lings-Revolveranschlag
Kiihlmitteleinrichtung mit Rohrleitung, Hahn und Tragstange

Keilriemensatz (8 Stiick) von 40°, 17 11X 1500 gemiiss
Ungarischer Norm MSZ 2531

1 Hand werkzeuggarnitur . (bestehend aus:
1 Stahlhalterschliissel
1 Hackenschliissel
1 Bolzenschliissel
3 Gabelschliissel
4 Sechskantschiiissel
4 Y Steckschliissel

[ E T S - B

1 Kannenotler

1 Arbeitsplatzleuchte (ohne Glithlampe)

2 Exemplare der ; Technischen Beschreibung und Betriebsanleitung”

4 ,,0” Ringe

Vollstindige elektrische Ausriistung

] Steuerinrichtung di¢ das Anlassen und Ausschalten des Motors sowie den
Betrieb der Kiihlmittelpumpe besorgt. Sie steuert die elektrischen Kupp-
lungen sowie die elektrische Bremse und liefert weiterhin den notwendigen
Gleichstrom von 24 V fiir die Steuerung der Drehbank und den Beleuch-
tungsstrom von 24 V Wechselstrom und enthilt ausserdem die erforderlichen
Sicherungen.
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1 Hauptantriehsmotor Bauart VZP 41/4 Leistungsabgabe bei entsj: cchenaer
Drehzahl, 53,5 kW, heide fiir 3380 V, 50 Hz, 1440 U/min.

1 Kiihlmittelpumpe mit eingebautem Motor Bauart SzK 47/200, Leistungs-
abgabe 0,12 kW, fiir 3380 V, 50 Hz, 2700 U/min.

2 elektrische Kupplungen Bauart ,,HEID FO 5" von 5 mkg. Betiitizcung mit
24 V Gleichstrom.

1 Trockenbremse Bauart ,HEID MB 80/125”, 3,5 mkg. Betiiticung mit 24 V
Gleichstrom.

1.22 Nonderzuhehir

Hinterer Stahlhalter

Sehnellweehsel-Stahlhalter YRS - 20

Clewindeuhr

Vorrichtung zur ahsatzweisen Durchdrehnng der Arbeitsspindel
Spanfang

Nur fiir Exportzwecke:

Jestandteile mit [nch-Skala

1.3 FErsatzieile
1.31 Verschleissteile

Von den Verschleissteilen werden folgende als Ersatzteile empfobilen:
1 Keilriemensatz (3 Stiick) von 40° 17 x 11 x 1500 gemiiss Ungarischer Norm
MSZ 2531

: . Jinbaustelle
Zehg-Ne Benennung Material : ”::::;?r}‘ e Bemerkung
52 1 —49 Lagorhiilse AT B i In montiertern Zustand fer-
i tighearbeiten
52 111 -39 Mutter O, e 20 24 lsathermiseh  wirmoebe-
handelt
G2 -1V =38 Mutter Vit 3 12:3 In montiertem Zustand fer-
3 tighearbeiten
02 -1V —du Mutier Vat o 12¢5
33 =1V — 1IN Mutter Bz 12 25 In montiertem Znstand for-
tighearbeiten

1 Satz Kupplungslamellen, HEID FO 5 (5 innere, 4 iussers)
1 Satz Reibbelige fiir die Trockenbremse, HEID MHE 80/125
Siehe die Werkstattszeichmingen der Verschleissteile (Abb. 21 und 22.)

1 =3

R o
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1.4 Technisechen Daten der Wiilzlage-r

Die technische Daten der eingebauten Wiilzlager sind in folgender Tabelle
enthalten. Die Einbanstellen sind aus Abb. 15 zu ersehen.

Kinreihiges Hochschulter-Kugellager

Besugs. | Stiick- B Abmessung MSZ. BK.

Nr. zahl EREnnUng mm Lagerzeichen

1 e o

|
o 1| Einreihiges Schulterkugellager 555 100% 21 7211/C15

1 Kugellingslager mit Wirkung in einer
Richtung AR Bilix 25 A12711
o 2 .I Rinreihiges Hochschulter- Kugellager d0x 72x19 (G304
! .
o 1 Zweireihiges Kugelachulterlager d0x 72>30,2 3306
o 3 Einreihiges Hochschulter-Kugellager 303 6216 62086
e 1 Einreihiges Hochschulter-Kugellager 35X 72X 1T 6207
T gy - o f——
3 Binreihiges Hochschulier-Kugellager 25x 52K15 6205
i i !
: il Tinreihiges Hochscehulter-Kugellager 25% 4Tx12 ! #0085
@' 5 Rinreihiges Hochschulter-Kugellager | 20% 42X12 6004
0 1 Binreihiges Hochschulter-Kugellager 20 4714 5204
e ﬁ’ T !5!]! S oY 11'7' 1 g < . .
@ 2 | Kegetrollenlager 35 12x17 30207
1 Kugellingslager mit Wirkung in einer
Richtung Ix 82x12 51107

m 2 Kegelrollenlager 25% 5215 302054005
@ 2 | Binreihiges Hochsehulter-Kugellager 30 5613 6006

i
@ 1 ‘Einreihiges Hochachulter-Kugellager 265 62317 6305
0 1 B K 9018 G011

S | [
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15 Dic techuizche Daten der Zahnriider (Abb. 15)

ppe

G

Spindelstock

Spindelstock

Nortongetriebe

Beaugs N

L ]

16/a

17
18
12
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30

31

32

33
34
35
36
37

Zehg-Nr,

52-1--a8
52-1-29
A2-I-28

.‘_
£9 B9 23 KD 10 K
el

e Ry i By |

ta

H2-1-288

H2-1-126
52-1-136.
52-1-129
52-1-128

52-T1-76
A2-11-77
52-11-75
532-1T-69
52-11-71
52-11-70
52-TI-60
62-11-46
52-11-54

52-11-48

52-11-32

52-11-29
53-11-251
52-T1-28
H2-T1-243

| s2-11-27

s2-T127 |

|
J'
|
|
|

Zahnzahl

& |

34
ih)

17

52
42
42
49
22
21
22
62

ti0

18

30

24

44
37
A4

52
39
26
52

38

26

52/39

39
21

47

60
44
56
32
52

o2 Werk-

| g stofi”
= | laut MSZ I

| @ (Ung.

| = Norm)
3.25  Cr 80

| 293 C4 K

| 275, C45K
325 10 Or 80

' |

! Cr 80

b
o

25| C45 K
|C#5K
‘ 2,25 | C45 K
2,25 | C45 K
i 2 ‘ ¢
| |
2 ‘ o 10
‘ 2. | c1o
-
! .
2 | cio
| 25 | A0.11
2,5 | AB0.11
| 2,5 | A60.11
‘ 2.5 | AB0.11
2,5 | A60.11
I 13 ‘Cﬁo
L5 | €60
1,5 C 60
L5 | €60
1,5 | C 80
L5 | C &0
L5 | C60
15 | €60
2,95 | C 60
| |
2251 C60
" 2,25 | C 60
| 1,5 | C60
| 13 | ¢s0
1.5 | C60
| 1’5 | cao
L 1,5 | C 60

Zurichtung

i Gehdrtet pesehliffen

|

| Hi-gehiivtet geschliffen
HF-gehirtet geschliffen

| Gehirtet geschliffen

. Gehirtet geschliffen
| HE-gehdrtet geschliffen
| HF-gehdrtet geschliffen
HF-gehirtet geschliffen
| Gehirtet geschliffen
| HF-gehirtet geschlilfen
| HF-gehirtet geschliffen
| HF-gehirtet geschliffen
| HF-gehiirtet geschliffen

| Gehirtet geschliffen

| Gehiirtet geachliffen

‘ Gehiirtet geschliilen

‘ Gehirtet geschliffen
‘ Vergiitet
! Vergiitet
Vergiitet
Vergiitet
Vergiitet
Vergiitet
Vergiitet

Vergiitet
| Vergitets

‘ Vergiitet

Vergiitet

Vergiitet
Vergiitet
Vergiitet
Vergiitet

| Vergiites

Bemerkung

Korrektionswert,
x = 10,3322 Au-
ssendurchmesser

230,584

i Korrelitionswert,
x = 0,138 Aus-
sendurchmesser
62,307

Korrelktinnswert.
x = (L0488 Ay
ssendurchmesser
124,20

Koorrektionawert,
x = 0,029 An-
ssendurchmesser
40,60

Korrektionswert,

| x = 0,0597 Au-

ssendurchmesser
148,24
| Korrektionawert,
x == 00,0249 Au-
| s sendurchmeaser
| 64,10

/
|

| Korrektionswert,
x = 1,28592
Aussendurch-
messer 52,0036

| Korrektionswert,

| x = ),28542
Innenverzahnung

Korrektionswert,

x = 00,4274 Au-

' ssendurchmosser

i 111,104

TP,

N
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= g | Werk-
o “i = = stoff
2 % Zehg-Nr. 3 = | laut MBZ Zurichbung Bemerkung
g S i 3 (Ung. ;
& & & = | Norm)
| 38 | se-meso | 44 | 15 | ceo Vergiitet
35 52-11-26 48 1.6 ' €80 Vergiitei
40 52-11-243 | 32 L3 | CBb Vergiitet
41 | 52-11-25 44 1,5 | C 60 Vergiitet
42 52-TI-250 44 1.5 o 00 Vergiitet
43 | s2I1-24 | 40 | 1,5 | C6O Vergiitet
44 52-11-243 32 L5 C 60 Vergiitet
45 52-11-23 as 1, | C60 Vergiitet |
£ 46 53-T1-250 | 44 1,3  C60 Vergiiiet i
-g 47 52-11-22 36 1,5 | {60 Vergiitet i
§ | 48 | 5210243 32 | L5 | C6O Vergiitet
= 49 | H2-11-21 . 32 ‘1,5 | C60 Vergiitet
2 50 52-11-261 | 44 1,5 | C60 | Vergiitet
8 51 52-11-51 32 . L5 U860 Vergiitet
= 52 52-11-40 | 43/20 | 1,5/2 C 60 Vergitvet Innenverzaling
53 52-11-38 20 2 C 60 Vergiites
B4 | bH2-1E-17 21 225 | C 80 Vergiitel HKorrektionawert,
| x = {,28582
{ | Aussendurch-
i messer 52,038
55 52-I1-13 [ 61/21 | 1,5/ | C 60s Vergiitet | Horreictionswert,
2.25 | x = 0,28592
i i | lunenverzahnt
| 56 | s2-111-13 2 | Cots | Vergiites | Linksgewinds zwei-
[ . i | gingige Schrecke
L 87 52-IIl-14 | 54 | 2 A60.11 | Werkstoff des
Tranzes Bz 12
] pemiss Ungar.
E Norm. MSZ
& | 58 | s21tes 36 | 2 | A60.LL
§ 58 R2-TTI-37 B0 2 | A80.11 |
= 60 52-111-22 a0 2 AB0.11
2 61 52-T11-20 i7 Z  60a Vergiitet
i) 62 62-IE1-31 67 2 AB0.11
63 ; 52-1T1I-28 14 3 JrVOLG0 | Vergiitee Korrektionawert,
! x = 0,528 Ausaen-
| durchmesser
s 44,058
2 G4 B86-V -6 28 | 3 Cr 80 Gehiirtet geschliffen ! Schrigverzahnt
B 65 66-V-100 28 3 Cr 80 Gehiirtet geschliffen Sehrigveraahnt
= 66 | 66-V-38 28 3 Cr 8O Gehirtet geschliffen Hehridgverzahne
% 67 66-V-86 38 3 Novotex | Schriigverzahnt
= 1 68 1 68-V-3l 46 3 Cr 80} Gehiirtot geschliffen Sehrigverzahnt
g ! 64 | 66-V-62 46 3 Cr 86 i Gehilvtet gesehliffen Schrigverzahnt
1.6 Zeichnungsnummern der Wellen (Abbildung 15)
| |
Gruppe | Bez. Nr. Zchy. Nr. Gruppe | Bes. Nr. Zehy. Nrs
2 a0 Ti-01-2 Norton- | 91 | A2-11-8
g 81— h2-1-281 getricbe | 92 | 52-11-8
T | s 52-117 o | T
g | 3 66-1-2 ‘ |
& 1 s 52-1-87 Behioes: 93 | 52-TIL-36
L T . TN . S Kasten
|
| 85 52-10-74 T :
£8 | 86 52-11-67 &3 9i | 66-V-25
5 87 53-11-55 ez by | 6.V —-5d
S g 58 52-11-45 gE= '
89 52-11-15 =38
1] A2-11-41

N
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2.1

2.11

2.12

2. INBETRIEBSETZUNG

Versand nnd Auspackung

Bevor die Drehbank zum Versand gelangt wird sie dem Verwendungszweck
und den Transportumstinden entsprechend, gegen dussere Einwirkungen
geschiitzt.

Die blanken Teile der Drehbank werden mit siurefreiem Fett oder mit cinem
Schutzlack iiberzogen. In der Transportkiste selbst ist die Drehbank in ciner
Kunststoff-Schutzhiille luftdicht verpackt., Die ganze Drehbank wird dann
durch die Bohrungen der Fundamentschrauben am Boden der Transportkiste
verschraubt. Ausserdom wird fallweise ein sogenannter . Feuchtigkeitsver-
zehrer” (Silikagel) verwendet, der innerhalb des Kunststoff bezugs die Feuchtig-
keit der Luft bindet. Letztere Massnahme wird dann getroffen, wenn es sich
um cinen Versand nach Ubersee oder in tropische Gegenden handelt.

An der Kisto sind Beschriftungen oder konventionelle Zeichen angebracht,
die auf Vorsicht beim Transport hinweisen. Das Heben der Kiste in dot
Schwerpunktlinie ist durch Bezeichnung der Stellen fiir das Anbringen der
Hebeseile erleichtert.

Offnen der Tramsportkiste

Vor dem Offnen der Transportkiste muss man sich von deren Unvorsehrtheit
itberzeugen. Nach dem Offfien muss man durch Vergleich der Drehbank und
ihrer Bestandteile mit den Angaben des Lieferscheines, diesen auf seine Rich-
tigkeit hin priifen. Ebenso miissen etwaige Beschidigung an den Teilen gepriift
werden. Jede Regelwidrigkeit muss dem Tatbestand entsprechend in einer
Tathestandsaufnahme festgelegt werden. Die Drohbank gelangt in vollstindig
zusammengebautem Zustand zum Versand. Die Drehbank ist mit einem Teil
des Nofmalzubehirs bereits bestiickt. Der Rest des Normal zubohérs befindet
sich in einer Kiste neben der Drehbank, In dieser Kisto befindet sich auch
der Lieferschein sowie die ,, Technische Beschreibung und Bet-riebaanleitung".
Die Planscheibe ist an der Grundplatte der Verpackungskiste, neben der
Maschine, gesondert befestigt. Die Drehbank ist mit einem Teil des Sonder-
zubehors bereits bestiickt. Kin Teil des Sonderzubehors befindet sieh auf der
Drehbank, der andere Teil ist gesondert in einer Kiste verpackt.

Heben der Drehibank

Der Transport der unverpackten Drehbank erfolgt zweckmissigerweise mit
Kran. Tm Notfall kann man sich auch mit Rollen behelfen, die unter den
Fiissen der Drehbank angeordnet werden,

Zum Heben soll man nur Hanfseile benutzen! Die Anwendung von Ketten
ist nicht gestattet! Das Tragseil wird — bei sorgfiltiger Umgehung der Achsen
und Griffe der Drehbank — gemias Abb. 1 gefiihrt und angehracht.

Die Hebestangen stecke man vorsichtig durch dic hierfiir bestimmten Bohr-
ungen. Kin schiefes Durchstecken kann Schaden an der Drehbank verursachen.
Eine Beschadigung des Anstrichs durch die Tragseile verhindert man zweck-
missigerweise durch Unterlegen von Polsterungen.

Um eine Versackung des Bettkirpers zu verhindern sorge man — selbst fiie
den Fall einer nur voriibergehenden Aufbewahrung — fiir cinen standfosten
Unterbau und entsprechende Ausrichtung der Drehbank.
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2.2 (iritndung und Aufstellung der Drehbank

Voraussetzung fir die W dhrunvr desjenigen Genauigkeitsgrades, den die Dreh
bank bei ihrer Abndhmeplufunfr hesass, ist dm sorgliltige und fachmiinnische
Hrrichtung der nmdung Ein standfester Unterbau wirkt sich auf einen
geriugcharmen Gang sowie auf ein P‘_m{_hla“i‘\ell der wahrend des Arbeitens
auftretenden Schwingungen aus.

Die Griindung wird gemiiss Griindungszeichnung in Abb. 2. errichtet. Da
die Tragféhigkeit des Bodens von dessen jewe]llgei Besehaffenheit abhingt,
sind die in der Zeichnung angegebenen Ticfenmasse nur als Richtwerte zu
betrachten. Wird die Drehbank im Erdgeschloss aufgestellt, so muss die
Griindung bis unter die Bodenfriergrenze reichen. Wird die Drehbank im
Stockwerk aufgestellt, so sorge man dafiir. dass der Spindelstock neben einen
Mauerpfeiler oder eine Hauptwand zu stehen kommé. Das unmittelbare
Aufstellen der Thehbank auf einem Holzfussboden ist regelwidrig. Boei der
Errichtung der Griindung muss fiir das Stahlpanzerrohr der elektrischen
Leitung — an der mit X bwel( hneten Stelle — eine entsprechende Zuleitungs-
6ffnung freigelassen werden. Das Rohr muss hier (,t‘.m, 40 mm hochgraen

Der Arbeitsablauf beim Aufstellen der Drehbunk gestaltet sich wie folgt:

— Deckel Nr. 31, 33, 36 (Abb. 4) abnehmen

- Deckel Nr. 31 so abnehmen, indem die vier Steckschliisselachrauben M8
(32) ausgeschraubt werden.

— Die beiden Fixier- und Indizierschrauben bzw. deren Bohrungen werden
dadurch freigelegt.

— Deckel Nr. 33 so abnehmen, indem Schrauben (34) aul beiden Seiten nus-
geschraubt werden.
Die beiden mittleren Indizierschrauben werden dadurch freigelegt.

— Deckel Nr. 36 so abnehmen, indem Schraube (37) ausgeschraubt wird,

~ Die beidem rechtsseitigen Fixier- und Indizierschrauben bzw. deren Bohr-
ungen werden dadurch freigelegt.

Die Aufstellung der Drehbank erfolgt nicht onmittelbar auf dic Beton-
griindung, sondern auf Stahiplattenunterlagen (etwa 100X 100x8 mm),
welche unter die Fussschrauben gelegt werden. Die Drehbank wird bei ihrer
Aufstellung mit Hilfe einer Setzwaage von 0,02 mm Messgenauigkeit gemiiss
Abb. 3 auf folgende Werte genau Ausgerichtet.

Fluchten der Bettfithrungsbahn des Betischlittens (besogen auf 1000 mm):
a) Bedienungsseite (AB) bis +0,02 mm/m
b} Riickseite (A’ B”) bis —0,02 mm/m
¢) Querrichtung (C) bis +£0,02 mm/m gegeniiber licgend gemoessen.

Bei der Querausrichtung empfiehlt es sich den Reitstockuntersatz in Anspruch
zu nehmen Zu diesem Zweck nimmt man den Reitstock am Ende der Bett-
fithrung von dem Reitstockuntersatz ab und ordnet die Wasserwaage auf
deren geschabten Fliche an. (Das Abmontieren des Reitstocks erfolgt geméss
Punkt 4,61 ,,Abbau des Reitstockkérpers’™).

Nach erfolgter Lings- und Querausrichtung wird der Standplatz der Drehbank
mit diinnfliissiger Betonmasse vergossen. Nach dem Abbinden des Betons
werden die Fusschrauben — bei dauernder Kontrolle der Horizontallage der
Drehbank — gleichméssig angezogen und gekontert. :

Vorbereitung der Imbetriebsetzung und Anschiuss der Drehbank an das
Stromnetz

Nach dem Aufstellen und Verschrauben der Drehbank aul der Grindung
wird sie sorgfaltig gereinigt. Danach werden die Gleitflachen sowie dic blanken
Teile der Maschine mit siuferreiem Ol bestrichen,
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Der Anwchluss an das Stromnotz orfolgt mit Leitungsdraht aus Kupfer (Quor-
schnitt 6 mm?) oder aus Alumimiun (Querschnitt 10 mm?), wobei die Lingo
der Leitung nicht mehr als 20 m betragen darf! Die von der Hauptsicherung
kommende Speiseleitung wird im elsktrischen Schrank en den |, RST"-Klom-
men angeschlossen. Die vor dem Anschliessen entfernte Beriihrungsschutz-
haube der Klemmen muss nach Beendigung der Arbeit wieder aufgesetut
werden, da sich die Klemmen bei ausgeschaltetem Hauptschalter unter Span-
nung befinden. Alle iibrigen, freiliegenden Reihenklemmen sind dagegen bei
auggeschaltetem Hauptschalter stromlos.

Das Offnen der Steuerschranktiir sowie die Ausfii hrung irgendwelcher Arbeiten
an der elektrischen Ausriistung darf nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter
und nur von einem Fachmann vorgenommen werden.

Vor der Inbetriebsetzung miissen die Olbehilter der Drehbank mit Qualitiitsosl
gemiss Punkt 5.1 ,,Schmierung” aufgefillt und die Olstellen entsprechend
gedlt werden. Ebenso muss der Kithlmittelbehilter im rechtsseitigen, kasten-
férmigen Fuss mit KiihImittelemulsion aufgefiillt werden.

Vor Beginn des Betrichs der Drehbank muss man sich von der betriebs-
sicheren bestimmungsmissigen Funktion sémtlicher Bedienu ngselemente tiber-
zeugen. Dies erfolgt sinngemiss entweder bei Stillstand oder bei niedriger
Drehzahl. Sodann schaltet man samtliche Drehspindelginge und lisst die
Drehbank bei einer mittleren Drehzahl (750 U/min) betriebswarm laufen.
Die entgiiltige Gangprobe erfolgt dann bei Hochstdrehzahl im Leerlauf (etwa
15 Minuten).

ACHTUNG!

Das Vorgehen heim Formen des an Steuertafel I. eingebauten Selengleichrichters
Wir moéchten die Aufmerksamkeit des inbetriebsetzenden Unternohmens
zunichst auf den Umstand lenken, dass nach Ablauf von 8 Monaten, gerechnet
vonder technischen Abnahme der Maschine , der Selengleichrichter eines
nachtriglichen Formens zu unterziehen ist, wobei man gemiss der beige-
schlossenen Anweisung und dem Schaltschema — wie folgt — vorzugehen hat.
Die an den tiber ejne Schaltweise gemiss dem beiliegenden Schaltschema
verfiigenden Gleichrichter gelangene Wechselspannung wird allmihlich bis
Erreichen der angegebenen Héchstspannung erhéht. Diesen Wert ermittelt
man in der Weise dass man je Platte, mit ciner Effektivspannung von ctwa
20—22 V rechnet. Beim Kinschalten beginnt man das Formen mit ctwa
der Hélfte der festgesctaten Hochstspannung und erhiht dann die Spannung
in der Weise, dass man den Hochstwert im letzten Viertel der Einschaltdauer
orreicht. Dicse Zeitdauer beliuft sich an mindestens 4 Stunden. Wihrend
des Formens darf dio Temporatur des Selengleichrichter den Wert 70°C nicht

1 Slensaule in Gleichphaseu—Bchkensr:_ha]tung
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fibersteigen. Stellt sich, jedoch, eine hohere Temperatur ein so ist die zu
Formen verwendete Spannung in dem Masse herabzusetzen, dass der obener-
withnte Wert nicht itherstiegen wird. Am Ende des Formens darf die Tempera-
tur des Selengleichrichters die Aussentemperatur um héchtens 18°C iiber-
steigen. In diesem Falle ist das Formen als beendet anzusehen und die Ma-
schine kann in Betrieb gesetzt werden.

o S
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3. ALLGEMFEINE BESCHREIBUNG DER DREHBANIK

3.1 Arheitsweise und Bedienungselemente der Drehbank (Abb. 4)

Schaltet man den Hauptschalter (1) ein, so befindet sich die Drehbank unter
Spannung. Dies wird durch das Aufleuchten der Signallampe (2} angezeigt,
die sich fiber dem Hauptschalter befindet. Der eingeschaltete Hauptschalter
ermoglicht iiber die Druckknopfe (3) oder (4) das Einschalten bzw. das Aus-
schalten des Hauptantriehsmotors sowie des Kithlmittel-Pumpenmotors. Das
FEinschalten, Ausschalten und Reversieren des Motors besorgt man mit dem
Sicherheitsschalthebel (3), der sich an der Seite des Schlosskastens befindet
und der die Schaltwelle betiitigt. Wird der Schalthebel aus seiner ,,07-Stellung
nach unten gedriickt, dann lauft die Drehspindel im Normaldrehsinn voraus-
gesetzt, dass der Motor mit dem Wendegetriebe richtig verbunden ist. Der
Drehsinn entspricht in diesem Fall dem Normaldrensinn, bei welchem der an
der Bedienungsseite eingespannte Drehstahl seine normale Arbeit durchfiihrt,
Der nach oben geschobene Schalthebel schaltet die Drehbank in die Gegen-
richtung um. Wird der Schalthebel in ,,0”-Btellung (Mittelstellung) gebracht,
dann wird die Drehbank durch die in der Keilriemenscheibe eingebaute
elektrische Bremse in Abhingigkeit der Drehzahl innerhalb von 3 ... 35 sec
stillgesetzt. Die Bremss hilt solange, bis irgendein Drehsinn an der Drehbank
eingeschaltet wird, Will man zwischendurch die Drehspindel bzw. das Futter
frei drehen, z. B. zwecks Ausfiilhrung von Messungen oder infolge der Lage
der ;Schlu%selstellung so muss man den Wechselhebel (7) der Geschwindig-
keitshereiche in Mittelstellyng schalten, wonach man die Drehspindel oder
das Futter von Hand dreﬁen kann. Die Ausbildung des Sicherheitsschalt-
hebels fiir den Drehrichtungswechsel (5) Verhinder+ ein zufilliges Anlaufen
der Drehbank, da der Schalthebel in seiner | (07-Stellung (Mittelstellung) stets
arretiert ist. Der Hebel kann nur so geschaltet werden, indem er aus seiner
Arbeitsebene ausgeschwungen wird und in Richtung des rechten Bettkorper-
endes gezogen wird. 8o kann der Hebel die ,,0"-Sperre iiherspringen, wodurch
ein unmittelbarer Drehrichtungswechsel vorgenommen werden kann.

Der Hauptantriebsmotor lauft nach dem Hinschalten dauernd in derselben
Drehrichtung. Der Antrieb des Hauptgetriebes erfolgt tiber das Wendegetriebe,
welches sich in dem kastenformigen Fuss unter dem Spindelgehduse befindet,
Im Wendegetriebe befinden sich zwei elektrische Kupplungen, deren Steuver-
ung iiber da&. Wendekasten (33) erfolgt. Im Wendegetriebe befindet sich die
Zahnradolpumpe sowie der Magnet fiir die Olreinigung. Die elektrischen
Kupplungen, sowie die beiden Zahnrdder fiir den Richtungswechsel gestatten
bei einer Drehzahl der Drehspindel von 530 U/min eine Weehselschaltung in
9 see. Bei einer Drehzahl der Drehspindel von 1500 U/min kann die Dreh-
richtung nur in 20 sec gewechgelt werden. Das Wendey retuebe igt gleichzeitig
als Obelhalter mit Kliranlage ausgebildet. Hier ist auch der Hauptantriebs-
Flanschmotor angeordnet, der auf einer Wi ippe ruht, durch welche die Riemen-
spannung bcwerkst-(-:]ligt wird. .

Die 12 Drehzahlen der Dluhspindel werden mit zwei Hebeln geschaltet. Von
diesen Hebeln besitzt der mit (6) bezeichnete sechs und der mit (; ) bezeichnete
Drehzahlbereichhebel zwei Stellungen. Die  Getriechezahnrider dirfen zwi-
schendurch nur bei niedrigen Drehzahlen, baw. beim Abklingen Lioher Dreh-
zahlen geschaltet werden.

Der Drehzahlbercichshebel (7) ist mit Hebel (8) losbar verbunden. Hebel (R)
schaltet die Werte des Regelbereichs 1 :1, 8 : 1, 1 : § filr Gewindesteigungen
und Tingvorschiibe. Die gekoppelte “}Lllun!f beider Hebel entsprie ht (lem
Wert 1:1 des Regelhercichs, welcher anch dann ciiltie bleibt, wenn der
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3.11

Drehzahlbereich der Drehspindel geindert wird und zwar solange, bis die
Verbindung beider Hebel nicht gelost wird, d. h. bis Hebel (8) in seiner 1 : 1
Stellung steht.

Durch die Unterbrechung der Verbindung beider Hebel ergeben sich die Werte
1:8 oder 8 : 1 je nach Stellung des Hebels (8). Der geschaltete Wert kann
unmittelbar abgelesen werden.

Hebel (9) dient zur Anderung des Drehsinns der Leit- und Zugspindel. Mit
diesem Hebel stellt man die entsprechende Verbindung zum Behneiden von
Rechts- und Linksgewinde ein, bzw. indert die Richtung des Lings- und
Planvorschubs.

Mit Handrad (10) steuert man diejenigen Zahnrdder und Klauenkupplungen
des Nortonkastens, mit deren Hilfe man entweder die Leit- oder Zugspindel
einschaltet. Dies hingt davon ab, ob man Gewindeschneiden will oder ob
Vorschub gewiinscht wird, Das Handrad muss dementsprechend in diejenige
Stellung gebracht werden, die an seiner Scheibe mit metrisch, Vorschub oder
Whitworth bezeichnet ist. .

Das Handrad kuppelt ein Schieberad mit den entsprechenden Radern der
Nortonreihe. Das Handrad wird stets auf diejenige Zahl wzischen 1 und 9
(Zahlen die mit der Gewindetabelle iibereinstimmen) eingestellt, mit deren
Hilfe man in der bezeiohqeten Kolonne den zu schneidenden Gewindewert
findet.

Durch Drehen des Handrades (12) schaltet sich die entsprechende Ubersetzung
des Nortonwerks ein. Das Handrad wird auf die, mit der Gewindotabelle tiber-
einstimmenden Zeichen A, B, U so eingestellt, dass in dem Feld zu dem der
betreffende Buchstabe gehort, auch der gesuchte Wert gefunden wird.

Die A, B und C Felder légen sich einzeln in die Reihen 1 : 8, 1 : 1 und 8 - 1
auf. Hebel (8) muss also auf den Wert eingestellt werden, auf den die Gewinde-
tabelle auf Grund der zu schneidenden Gewindeganghshe hinweist.

Hebel (13) dient einerseits zur Fixierung des Vierstahlhalters, andrerseits zur
Drehung desselben. '

Lings- und Planzug kann mit Hilfe des Hebels (17), der auch zur Wahl der
Leitschlossbetitigung dient, geschaltet werden.

Hebel (18) dient zur Wiedereinschaltung der Ausriickkoppelung, die beim
ersten Anschlag automatisch 16st. Bei Ha;ndbetdmgung wirkt er als Moment-
ausschalter.

In der am Bettkorper angebrachten Zahnleiste konnen die einstellbaren An-
schlagbacken (19) zwecks Anderung grober Langenabmessungen verschoben
werden. Die Feineinstellung erfolgt mit Gewinde-Anschlagschrauben, die sich
in der Anschlagtrommel (20) befinden. Handrad (23) dient zur Einstellung des
Reitstockstossels, seine Fixierung in der gewiinschten Lage erfolgt mit Hilfe
des Hebels (22).

Die geringfiigige, seitliche Verstellung des Reitstockkorpers wird mit Hilfe
der Schraube (24) fixiert.

Aufziihlung der Bedienungs- und Konstruktionseiemenie sowie Numerierung
derselben (siehe Abb. 4.)

Elektrischer Hauptschalter

Signallampe die anzeigt, wenn sich die Drehbank unter Spannung befindet
Druckknopf fiir das Anlassen und Abstellen des Hauptantriebsmotors
Druckknopf fiir das Anlassen und Abstellen des Pumpenmotors
Sicherheitshebel fiir Richtungswechsel

Hebel fiir Geschwindigkeitswechsel

Hebel fiir den Wechsel des Drehzahlbereichs

Schalthebel fiir den Abtrieb 1:8; 1:1, 8:1

Richtungswechselhebel fir Leit- und Zugspindel

Handrad zur Schaltung der Gewindeart

Handrad zur Schaltung des Schieberades der Nortonreihe
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12, Handrad zur Schaltung der Stellungen A, B, €' des Nortonwerks
12. Klemmhebel des Stahlhalters
14. Drehhebel der Spindel des Planschlittens
15. Handgriff der Spindel des Werkzeugschlittens
18, Handrad des Schlosskastens
17. Schalthebel fiir Leitschloss, Lingsvorschub und Planzug
18. Handbetiitigter Momentsechalter der selbsttitigen Auslosung
19. Anschlaghtcke
20. Anschlagtrommel
21. Reitstock-Fixierschrauben
22." Klemmhebel der Spindelhiilse
23. Handrad des Reitstocks
24. Klemmschraube der Seitenverstellung des Reitstocks
25, Riickseitiger Deckel der Drehspindel
26. Steckschliissel-Befestigungsschrauben
27. Grosser, vorderseitiger Deckel
28. Befestigungsschrauben
29. Kegelstift fiir Lagehaltung
30. Befestigungsschraube des Deckels (25)
31. Deckel des linksseitigen Kastenfusses
32, Steckschliissel-Befestigungsschrauben
33. Indizierende Schrauben fiir Verschlussdeckel
34. Befestigungsschrauben
35. Geh#usedeckel des elektrischen Wendegetriebes
36. Deckel des rechtsseitigen Kastenfusses
37. Steckschlﬁssel-]}efestig}xngsschrauben
38. Bohrungen fiir die Transportstangen der Drehbank

3.2 Unfallverhiitungsvorsehriiten
Der Sicherheits~R-ichtungswcchselhebel ist in seiner ,,0''-Stellung arretiert
(Abb 4 Hebel 5). Dies bedeutet, dass zufiilliges Anlassen nicht vorkommen
kann, da der Hebel nur nach dem Ausheben seiner konischen Rast bewegt
werden kann.
Die elektrische Ausriistung der Drehbank ist vollsstindig mit Beriihrungs-
schutz versehen. Am Netzanschluss bildet die Erdungsschranbe den Beriih-
schutz. Die Betiitigungsspannung betragt 36 V Wechselstrom bzw. 24 v
(leichstrom. Bei Spannungsausfall bleiben der Hauptantriebsmotor sowie
der Pumpenmotor stehen. Bei Wiederkehr der Spannung kionnen die Moto-
ren mit Hilfe der Anlass-Druckknopfe (3) und (4) angelassen werden.
Der Kraftvorschub im Schlosskasten ist beim Antrieb der Zugsspindel mit
einem Uberlastungsschalter ausgeriistet. Bei Uberlastung oder wenn die
Schlittengruppe auf irgend einen Anschlag stosst der sie in ihrer Arbeit
hindert, oder wenn in der Vorschubrichtung eine grissere Belastung als
zuliissig auftritt, unterbricht die Klauenkupplung den Vorschub automatisch.
Dabei springen die Klauen der Kupplung ineinander iiber und verursachen
dabei ein schnarrendes Qeriusch, welches den Dreher an der Maschine aut
den Ablauf obigen Vorganges aufmerksam macht.

3.3 thareLteristik des Arbeitsbereiches der Drehbank
Die Universal-Drehbank Bauart E 400 M mit Normalzubehsr wird durch die
rhiversalen Moglichkeiten ihrer Anwendung und ihre vorteilhaften Bedien
ungseigenschaften charakterisiert.
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3.4

Bei gleichzeitiger Befriedigung moderner technologischer Bedingungen eignet
sich die Drehbank sowohl fiir Schruppen als auch fiir Schlichten. ihre Dreh-
zahlbereiche ermiiglichen eine wirtschaftliche Ausnutzung von Hartmetall
und Schnellgtahl,

Mit ihrem Sonderzubehor erginzt, erfilllt die Drehbank voll und ganz die-
jenigen Anforderungen, die an eine Universal-Drehbank gestellt werden.
Mit der hydraulischen Nachformvorrichtung Bauart , Hi 3507 ausgeristet,
ist die Drehbank in der Lage Formstiicke nach bohdbl()ne herzustellen. Dies
Arbeitsverfahren besitzt einen Massenfertigungs-Charakter,
Hochstwert der Zerspanungsleistung bei einer Zerreissfestigkeit des Werk-
stoffes von 60 kg/mm®:

f=7 mm

e=1 mm

Diese Zahlen geben iiber die hohe Leistungsfihigkeit der Universal-Drehbank
Aufschluss. Die dieqbeaughchen Daten der Drehbank enthilt das Leistungs-
diagramm (Abb. 5).

Patentrechtlich geschiitzte Konstruktionslosungen, das Spindelgehiuse ohne
Vorgelege, der Nortonkasten mit Schieberiddern, der Momentschalter des
Schloaak@sten‘s die Befestigungsart und leichte Handhabung des Vierstahl-
hal’ s, die Einfachheit der Schaltungen sowie die Bearbeitungsgenauigkeit
sind :F&kt‘;{)rbn die dazu beitragen, dass die Universaldrehbank Bauart E 400 M
innerhalb ihrer Grosseﬂnrdnunb Weltklasse erreicht.

Die Drehbank besitzt in dem Wendegetriebe gegeniiber anderen elektro-
motorisch reversierten Drehbidnken den Vorteil, dass bei dauernder Bei-
haltung der Drehrichtung des Hauptantr iebsmotors der Richtungswechsel
iiber die elektrischen Kupplungen vorgenommen werden kann, Zwecks Sen-
kung der Nebenzeiten wurde in die Keilriemenscheibe auf der Antriebswelle
des Spindelstocks eine Trockenbremse eingebaut, durch welche die Still-
standzeit der Drehbank auf 3...5 sec gesenkt wird. Die kastenftrmige
Ausbildung des Maschinenfusses ge.wz'ihrleistet nicht nur eine zweckmissige
Anordnung und eine #asthetischmoderne Linienfithrung, sondern auch eine
hohe Standfestigkeit des Bettkirpers und einen schwingungsfreien, rubigen
Gang. Die bei der Drehspindelkonstruktion angewandte Losung des Haupt-
lagers — in Form eines Konus-Gleitlagers — gewihrleistet infolge seiner
schwingungsdimpfenden Wirkung bei der Bearbeitung eine giinstige bner»
flachenbeschaffenheit.

Die weiten Grenzen der Anwendungsmoglichkeiten des Vorschub- und Ge-
winderiderkastens werden durch die Herstellung von 243 verschiedenen
Schaltungen ohne Riderwechsel, bzw. durch das Verhiltnis ven 1 :480
zwischen den Grenzwerten der Vorschilbe und Gewinde charakterisiert.

Die Grenzwerte der Abmessungen von einspannbaren und bearbeitbaren
Arbeitsstiicken sowie deren Bearbeitungsmoglichkeiten, werden durch die
Anwendung der Einsatzbriicke wesentlich erweitert.

Hinsichtlich der Maschinenkonstruktion wurde eine Spitzenweite von 1000
mm und eine solche von 1500 mm, je nach Wunsch, bzw. eine Briicken- oder
briickenlose Ausfithrung vorgesehen.

Zurichtung der Drehbank

Die unbearbeiteten Gussteile der Drebbank sind den Anforderungen ent-
sprechend maschinengrau oder in einer anderen — bei der Auftragserteilung
vereinbarten — Farbe lackiert. Die Gleithahnen sind geschlilfen oder feinge-
schabt, Die blanken Teile sind zumindest geschlichtet. Iinige Schalter,
Qriffe, Hebel und Réder sind poliert oder aus Kunststoff hergestellt. Die
Schrauben und Muttern sind briiniert. Die Innenflichen der Drehbank sind

- mit dlbestindiger, roter Farbe gestrichen. Die Zeichenschilder bestehen aus

Aluminium und tragen weisse Beschriftung auf schwarzem Grund. Dort,
wo dies erforderlich ist, sind die Schilder farbig ausgefiihrt,

)
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4. BESCHREIBUNG DER KONSTRUKTIONSART

Der Aufbau der Maschinenkonstruktion gliedert sich in folgende Haupt-
gruppen. Innerhalb dieser Gruppen wird ihre Wirkungsweise und Justierung
ausfithrlich beschrichen:

4,1 Hauptgetriebe (Spindelstock und Wendegetricbe)

4.2 Vorschub- Gewinderaderkasten

4.3 Schlosskasten

4.4 Schlittengruppe

4.5 Bettkorper und Zubehir

4.6 Reitetock

4.7 Fester und mitgehender Setstock 1

4.8 Planscheibe, Drehscheibe |

4.9 Hlektrische Ausriistung |

4.1 Spindelstock

Der mit dem Bettkorper verschraubte Spindelstock besteht aus einem ver- 1
rippten Gussblock hoher Festigkeif. In ihm befindet sich die Getriebeeinheit

mit dessen Hilfe die 12 Génge der Drehspindel geschaltet werden konnen.
Die Getriebezahnrider sind gehdrtet und geschliffen. Auf Grund ihrer Abmes-
sungen und der zielgeméss §Ewaahltcn Lagerentfernung besitzt die Dr chspindel

eine sehr hohe Starrheit. Dds vordere Hauptlager der Drehspindel ist in Form

eines Konus-Gleitlagers ausgebildef, dessen Schmierung und dussere Kithlung

durch eine besondere Losung der Schmiervorrichtung erfolgt. Zwecks Nach-
stellen des Lagerspiels kann die Lagerbuchse der Drehspindel axial verstellt
werden. Das Lager am Ende der Drehspindel nimmt sowohl die axiale als |
auch die radiale Drehlast auf. |
Fiir den ¥ail, dass eine etwaige Betriebsstorung behoben werden soll, wird ‘
zum Inneren des Spindelstocks eine Montagetffinung freigelegt und zwar

durch Abnahme des riickseitigen Deckels, der gegeniiber der Bedienungsseite ,
liegt. Dor Arbeitsgang dabei ist fr,lgendel

— Drehspindel mit Hilfe des Getriebehandhebels (Abb. 4. Hehel 6) auf ‘

132 U/min schalten)
— Deckelschrauben ausschrauben (5 Steckschliisselschrauben 18) .
— Deckel, gegen Abgleiten durch Higengewicht, sichern |
— Getrichchandhebel in Richtung Futter schwenken |
— Declkel vom Spindelstock abziehen (Deckel in seiner Befestigungsehene
halten und in Richtung Futter abziehen).

Dadurch treten Leitwerk von Zapfenteil an beiden Stellen des Spindelstocks l
aus dem Schubwerk des Spindelstocks hervor. Der Zusammenbau wird in

umgekehrter Reihenfolge vorgenommeni Selbstverstiindlich muss man das

eventnell verschobene Schubwerk oder den Getriebehandhebel in die Aus-

gangsstellung von 132 U/min zuriickstellen, |

4.11 Nachslellen des Hauptiagers
Bevor das Hauptlager nachgestellt wird, muss man auf jeden Fall das axiale
Spiel des riickwértigen Lagers einer Priifung unterzeiehn. Die Einstellung ‘
des Lagerspiels (Abhb. 6.) wird durch die Kenntnis des Kegelwertes der Kegel-
hiilse sowie deren Steigung erleichtert.
— Steigung = 2 mm
— Verhiltniswert des Kegels der Drehspindel =.1 :12.

99 .
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Das heisst also, dass durch eine Umdrehung der Gewindemutter eine Durch-
mesgerinderung von 0,167 mm ergzielt wird.
Am zweckmissigsten wird die Hinstellung des Lagerspiels aus vollig spiel-
freier Lage vorgenommen. Der Ablauf dieses Arbeitsganges gest&lten gich
wie folgt:
— Gewindemutter (1) auf Wert des gewiinschten Lagerspiels drehen

- Mutter mit Klemmring (2) fixieren
- ﬁberprufung der Einstellung:

a) Anheben des Drehspindelendes mit einer Hubkraft von etwa 40 kg

b) Nicken mit Messuhr feststellen

Nachstellen des riickseitigen Lagers der Drehspindel

Das Nachstellen des riickseitigen Lagers der Drehspindel ist zwecks Beseiti-

gung des axialen Lagerspiels erforderlich. In der Regel wird allerdings ein

Nachstellen erst nach mehreren tausend Betriebsstunden erforderlich sein

und selbst dann, nur in sinem dusserst geringen Masse, da eine axiale Drehlast

des im riickwirtigen Lager benutzten Kugelschulterlagers nur bei Dreh-

arbeiten in eintgegengesetzter Richtung, d. h. vom Spindelstock weg, auftritt.

Arbeitsgang
- Deckelschrauben ausschrauben (4 Steckschliisselschrauben VIS an Deckel
25, Abb. 4.)

— Deckel (25), (Abb. 4), abheben

— Schraube (30), (Abb. 4), ausschrauben (diese Schraube verbindet die
beiden Deckel miteinander)

— Zwei Zylinderkopfschrauben (2) von Plattendeckel (1 ) des Umsteckrad-
kastens (Abb. 8.) abschrauben

— Deckel (1) abnehmen

— Sicherung-Senkkopfschraube (4) der Gewindemutter (3) an Drehspindel
(Abb. 6) lockern

— Koptbohrungsmutter mit einstellbarem Zapfenschliissel nachstellen

— Spindel von Hand drehen _

— Bolange nachstellen, bis Drehspindel spiel- und zugleich klemmfrei lauft

— Mutter (3) mit Slcherungs -Senkkopfschraube (4) gegen Abgehen wihrend
des Betriebs unbedingt kontern.

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Einstellen der Parallelitiit der Drehspindel

Die Parallelitit der Drehspindel (gemessen in waagrechter Ebene) zur Lings-
verschiebung des Bettschlittens, wird mit Hilfe zweier Stellschrauben justiert.
Die Anordnung der beiden Stellschrauben zu dem in senkrechter Lage zur
Drehspindelebene befindlichen Passbolzen erfolgt so, dass die eine Schraube
den Spindelstock um diesen Passbolzen dreht. Nach erfolgter Parallelstellung
wird der Spindelstock mit der anderen, als Gegenschraube wirkenden Schraube,
fest abgestiitzt. Sodann kontert man die Klemmschrauben. Die Gewinde-

~ bohrungen der beiden Stellschrauben befinden sich im Bettktrner, ihre Ein-

stellung erfolgt von der Reitstockseite aus.

Wirkungsweise und Einregelung der elekirischen Bremse (Abb. 7.)

Die elektrische Trockenbremse befindet sich an der Antriebsachse des Spindel-
stocks. Thre Betitigung erfolgt mit Hilfe des Sicherheits-Umateuerhebels (5),
der aus der allgemeinen Beschreibung bekannt ist. Befindet sich der Hebel
algo in ,,0”-Stellung, dann zieht die. Magnetspule an und die Festscheibe
(1) — die am Gussblock des Spindelstocks verschraubt ist - schmiegt sich
an den Wanderteil (2), bzw. den darauf befindlichen Reibbelag (3) an. Die
Bremse hilt immer, solange mit dem Hebel kein Drehsinn geschaltet wird.
Die richtige Einstellung erfolgt gemiiss der in der Zeichnung vermittelten
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Werte, 1n montiertem gustand der Bremse Wt sie e Beibbelag (34
et entgtoht zwischen der Nuobe der Keilriemenscheibe (4) and dem

Ring (b) ein Spalt von 0.5 mm, Zwischen der Wanderscheibe (2), die sich an
der Keilviemenscheibe befindet, und der Magnetspule betrigt der idenle
Abstand 0,3...0,6 mm. Im Falle eines Verschleisses der Reibbelige (3)
werden sie mit Hilfe von Unterlagen verstirkt, sodass obiger Abstand ge-
wihrleistet bleibt. Zwecks Anbringung der Unterlagen nimmt man die Keil-
riemenscheibe ab, schraubt die dort vorhandenen drei Schrauben aus, woraufl
man dic Ringhalfte. von welcher die Reibbelige vehalten werden, abnimmt.
Man setzt nun die Unterlagen in gowiinschier Starke cin, schraubt sie fest
und baut das Ganze wieder zusammen,

Gehduse des Wendegetriehes

Unterhalb des kastenformigen Fusses des Spindelstocks befindet sich das
Gehduse des Wendoegetreibes, welches auf den verstellbaren Sockel mit 4
Schrauben (M 16) befestigt ist. Der vollkommen geschlossene, gut verrippte
Gussblock ist gleichzeitig als Olbehiilter ausgehildet. An der entgegengesctzten
Seite der Keilriemenscheibe befindet sich entsprechend ausgebildet - die
Anschlussfliche des Antriebs-Flanschmotors. Hier ist auch die Doppel-
zahnrad-Olpumpe angebracht, deren Betrieb die Olung des Spindelstocks, des
Nortongetriebes und des Umsteuerkastens gewihrleistet. Dies ist das eine
selbstindige Umlaulsystem. Kin Magnet, der hier angeordnet ist, besorut
die Reinigung des Ols. Selbst die Umsteuerung erfolgt mit Hilfe der einge-
bauten eclektrischen Kupplungen und zwei Zahnradpaaren. Die schrigver-
zahnten Rider des Wendogetriches sind gehiirtet und geschliffen. Am kleinen
Deckel des Gussblockgehduses befindet sich die Verschlussschraube der
Oleinfiillung und die Anschlusshohrungen der Riicklaufrohre. Olung  der
elektrischen Kupplung erfolgt aus einem gesonderten Raum, welcher mit
Ol dureh die Qlfiilloffnung  des grossen Deckels aufpefiillt wird.

Treten Betriebsfehler auf, ‘muss der Deckel (31) des Kastenfusses (Abb. 4.)
nach Abschrauben der Deckelschrauben (32) abgenommen und die Keil-
riemen entfernt werden. Der Sockel des Wendegetriebes ist niederzulassen,
da die ganze Hinheit — samt Motor — herausgezogen werden kann,

Nach Abnahme des am Seheitel befindlichen Deckels wird das Wendegetriehe,
im Hinblick auf ausgufiihrende Montagearbeiten, vollig freigelegt,

Der Olreinigungsmagnet befindet sich in dem vorspringenden Teil unter dem
kleinen Deckel. Seine Reinigung kann nach Abnahme des kleinen Deckels
erfolgen.

Riemenspannung

Das Nachspannen der Keilriemen des Hauptantriebsmotors nimmt man
folgendermassen vor: Deckel unter dem Spindelstock (gegeniiber der Bedien-

ungsseite) abnehmen. Dahinter befindet sich das Wendegetriehe mit dem

angeschraubten Flanschmotor auf einer Gussplatte. Diese Gussplatte kann
um einen Zapfen, angebracht auf der Bedienungsseite, gekippt und durch
Lockern und Wiedersicherung der Sechskantmutter bei der Schranierschraube
eingestellt werden.

Vorschub- und Gewinderiderkasten

Der Vorschub- und Gewinderiderkasten bildet eine vollkommen geschlossene
Hinheit und ist als solche fest mit dem Bettkérper verschraubt. Die Arbeits-
weise des auf neuen Erkenntnissen bernhenden Schaltsystems ergibt sich aus
der Kupplung einzelner oder kombinierter Blockbewegungen. Die Schaltung
erfolgt durch Betédtigung der vorgesehenen drei Handrider. Die konstruktive
Anordnung, die im wesentlichen zwischen den zwei Achslinien der Leit-
und Zugspindel erfolgte, beansprucht den geringsten Platzbedarf. Auf der
Antriebswelle befindet sich das Dreifach-Multipliziergetriebe und unter der
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Welle das Zahnrad fiir die Umsteuerung, Diese werden von dem linksreitigen
Handrad und dem unterhalb befindlichen Hebel gesteuert, Die Schaltung
der Rider der Nortonreihe weicht von dem bekannten, bisher {iblichen
System ab. Die Abweichung besteht darin, dass die erforderlichen Zahnrad-
paare in dauernder Verbindung mit der Nortonreihe stehen und zwar so,
indem vorne 4 und riickwirts 5 Zahnrider (auf Montageplatten) einem
wechselweisen, sich gegenseitig erginzenden Einsatz unterliegen. Die einge-
stellte Ubersetzung wird so verwirklicht, indem durch Schaltung das von der
Schubgabel gesteuerte Zahnrad mit einem beliebigen Zahnradpaar in Ver-
bindung tritt. Das metrische oder das Whitworthgewinde oder der Wert des
Lingsvorschubs (bzw. der Antrieb der Leit- oder Zugspindel) werden durch
das rechtsseitige Handrad (Gewindetyp-Handrad) mit Hilfe zweier Schalt-
blocke, die auf einer Kreisbahn gesteuert, in entgegengesetzter Richtung
laufen, durch Drehen um einem Winkel von 120° eingeschaltet.
Die Konstruktionseinheit eignet sich zur Herstellung von V-81 Metrische,
81 Whitworth- und 81 Vorschubschaltungen ohne Riderwechsel. Die Wellen
laufen ausnahmslos auf Wilzlagern, lediglich die in dauerndem Kontakt
mit der Nortonreihe befindlichen und sich drehenden Zahnradpaare laufen
auf selbstschmierenden Cleitlagern.
Im Falle einer Betriebsstorung wird das ganze Nortongetriebe fiir Montage-
arbeiten zuginglich, wenn man seinem Deckel abhebt. Die Abnahme des
Deckels geschieht folgendermassen:
Arbeitsgang:

— Linken, an der Bedienungsseite befindlichen Deckel (27), (Abb. 4) ab-

nehmen '

— Steckschliisselschrauben M8 aus Deckel des Nortonkastens ausschrauben
— Arretierscheibe von Achse des Handrades (10) abnehmen
— Seegerring abnehmen

- Scheibe von Achse abziehen
-- Handradachsen (11, 12) zusammen mit Deckel abmontieren
-~ Die beiden Kegelstifte mit Innengewinde (Durchmesser 8 mm) abnehmen
— Linke Seite des Deckels etwas anheben
- Deckel abnehmen

Es ist zu beachten, dass die Achse des Handrades (10) in ihrer Grundstellung
verbleiben muss. Zu diesem Zweck empfichlt es sich die Stellung der Achsen
vor dem Auseinander bauen anzuzeichnen.

Wechsel der Umsteckrider

Die in der Gewindetabelle am Vorschub- und Gewinderiderkasten schwarz

bezeichneten Stellungen der Umsteckrider ermoglichen das Schneiden der

hiufigsten metrischen und Whitworthgewinde sowie die Einstellung der

angefiihrten Vorschubwerte. Die rot bezeichneten Stellungen des Umsteck-

rades erméglichen dag Schneiden der Modul- und Diametral-Pitchgewinde.

Das Schneiden derjenigen Gewinde die in der Tabelle nicht angefiihrt

sind, erfolgt peméss eingehender Erliuterung im Abschnitt , Gewindetabel-

len”. Der Wetchsel der Umsteckrider wird folgendermassen vorgenommen:

Arbeitsgang:

—- Deckel (25), (Abb. 4) abnehmen

— Schrauben (30) ausschrauben

— Zylinderkopfschraube (2) ausschrauben

- Plattendeckel (1), (Abb. 8.) abnehmen. (Der Deckel liegt in einem rillen-
formigen Ansatz am Gusskorper der gleichzeitig fiir den Olriickfluss vor-
gesehen ist). '

— Deckel beim Abnehmen in Richtung Bedienungsperson ziehen und ihn
sozusagen umgewendet herausheben. (Die Umsteckradeinheit ist nunmehr
freigelegt).

— Umsteckradschere durch Ausschrauben der Sechskantschraube (3) lockern

— Umsteckrider von Achsenstiimpfen abziehen.
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Beim Zusammenbau mmss man sich von der sorgfiltigen Konterung der ‘ ,
Schraube (3) unbedingt iiberzeugen, da bei ctwaigem Augeinandergreifen
der Umsteckriider das Gussstiick Bruch erleiden kann.

4.22 Gewindetabelle
Bie Werte der Metrisch-, Langwmschub- und Whitworthsteigungen sowie
die Angaben der jeweils Llausugehm igen Umsteckriider befinden sich — schwarz
bezeichnet — in Gewindetabelle Abb. 9. Im Falle der Benutzung von Um-
steckradern mit roter Bezeichnung, entsprechen die Werte der Tabelle Modul-
oder Diametral-Pitchganghthen. (Die Werte Der Zahlenkolonmen I, ITI,
TV fiir Metrisch- und Whitworthgewinde sowie fiir den Langsvorschub ent- |
sprechen Umsteckriidern mit einer Zihnezahl. |
2, =24, 7,=53, z,;—48
Die Werte der Zahlenkolonnen II, V fiir Modul- und Diametral-Pitchgewinde
entsprechen Umsteckridern mit einer Zihnezahl
z,==37, z,=53, z;=54, z,=24.
Solche Gewmdewerte die in der Tabelle nicht enthalten sind, schneidet man
mit einer Hinstellung eines benachbarten Tabellenwertes. Das Verhiltnis
des in der Tabelle gefundenen Wertes zu dem zu schneidenden Wert wird
aufgeschrieben und daraus die entsprechende (Ubersetzung des eingebauten
Umsteckrades ermittelt,
‘Beispiel :
Zu schneidende Steigung 0,8 mm
Steigung von 1 mm im metrischen Feld einstellen. Statt des eingebauten
Umsteckrades von
94—
48
ergibt sich aus
zu schneidender Wert — Antriebs-U m‘steckm:_c_i___
Tabellenwert angetnebencs Umsteckrad
der Wert 0.8.24 24
1 48 60
Beigpicl:
Zu schneiden: 2 = — Gewinde/1”
B
Den Wert 2 Gewinde/1” im Whitworthfeld einstellen. Statt des eingebauten .
Umsteckrades il ;
24
48
ergibt sich aus
Tabellenwert Antriebs-U msteckrad B
zu schneidender \‘u:t dnffotnfbtnm Umsteckrad
16
2 24 8 :
der Wert —— . 7 = — .24 16, 24
L7 48 23 48T 23 48
T8 8
4.23 Nachstellen des axialen Lagerspiels der Leitspindel
Als Mass der Genauigkeit fiir das axiale Spiel (Schlag) der Leitspiodel gibt
die Abndhmr’bedm@,ung einen zuldssigen Fehlerwert von 0,01 mm an, Theser
Wert wird bei der Montage auch stets eingehalten. Wird dieser Wert intulge
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Abnutzung des Lagers iiberschritten, dann kann das Lager mit Hilfe der
Stellmutter in folgender Weise nachgestellt werden:
Arheitsgang:
Konischen Stellstift (2) der Leitspindel herausziehen (Abb. 10
Leitspindel in Richtung des riickwirtigen Lagerbocks etwa 160 mm
herauszichen
Mutter (3) ausschrauben
Mutterschulter solange nacharbeiten bis sich axiales Spiel des gegen-
iibergestellten Prizisions-Kegelrollenliygers innerhalb des zuldssigen Fehler-
grenzwertes befindet.

Nach dem’ Zusammenbiau Mutter {3) kriltig kontern.

Der Sehlosskasten

Der Schlosskasten  der Drehbank  besitzt infolge seiner verhdltnismissic
geringen Abmessungen und kurzen Achsenlingen eine holie Starrheit, andrer
seits gewdhrleistet die zielbewusste Anordnung eine leichte Handhabuorg,
Jeim Gewindeschneiden erfolgt der Vorschub iiber die Leitspindel, im tilrigen
aber tber die Zugspindel durch Abwilzen eines Zahnrades auf einer Zahn-
leiste. Bei Vorschub von Hand arbeitet das Handrad ebenfalls auf Eingriff
desselben Zahnrades bzw. derselben Zahnleiste. Der Revolversystem-Anschlag
an der linken Seite des Schlosskastens gewiihrleistet cin automatisches Aus-
schalten in vier Stellungen, Mit dicsem Anschlag ist auch der handbetitigte
Momentausschalter gekoppelt mit dessen Hilfe der Kraftvorschub ein- oder
ausgeschaltet werden kann., Der Liangs- und Plan-Kraftvorschub der Dreh-
hank bzw. die Schaltung des Leitschlosses wird mit einem Hebel betitigt.
Der Sicherheits-Rehalter an der rechten Seite des Schlosskastens ist ein Ein-
und  Ausschalt-Wendesehalter. Die Klavenkupplung der Zugspindel ist so
auspelfiihrt, dass sie gleichzeitig als Uberlastungsschalter dient, wodurch
die Betriebsunbilleefuhr wesentlich herabgesetzt werden kann, Tm Schloss-
kasten befindet sich gesondert c}un(remdnet die Druckolpumpe, die durch ein
Verteil: rrobrsvstem simtliche Olstellen der Drehbank speist.

Arbeitsweise und Einstellung des Momentschalters des Sehlosskastens

Beschreibung der Arbeitsweise des Momentschalters:
Seitlicher Hebel am Sechlosskasten schaltet beim Niederdriicken | AUST
beim Hochschwenken |\ EIN”
Beim Niederdriicken des rechten Teiles vom | L7 -formigen Hcebel (2)
wird Hebelarm (1) des im inneren des Gussblocks hefindlichen Hebels (18)
heruntercezogen (Abb. 11.1, 11.2), (Abb. 4).

— Bolzen am Ende des Hebelg (2), (Abb. 11.2) heweet Riegel (3) infolee der
Durchkerbung nach unten
Pilz () wird frei und sobald Riegel (3) infolge Niederzichens s Kerbung
des Pilzes (4) hervortritt, "-sprmgt der durch eine Feder (3} gespannte
Gabelhebel nach hinten
Wandernder Teil (7) der Klauenkupplung (6. 7} kuppelt aus, Vorsehub
schaltel aus
Gleichzeitiy weicht gabelformige ehrigbahnschleife (8) nach unten soweit
aus, dass sich Piz (4) nach hinten schieben kann.
Durch Hochschwenken des Hebels (183, Hl}b. 4 (Wiedereinschaltung)

dritckt g bellormige Schridghahnschleite (8) Pilz (1) in Ausgangstellung.

Durch Druckaasibung aut Hebel (3} schaltet Pilz (4) wandernden Teile (7)
der Klauenknpplung ein.

- Zwischendurch springt Riegel (31, von Feder gedriickt, in Kerbung von
Pilz (4) und arvetiort,

Beschretbung der Finstellung des Momentschalters:
Feder (13) mit Steckschliisselschraube (10} des Deckels {9) spannen
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— Konischen Gewindestift (12) im inneren der Montageiffnune (11) ans-
sehrauben,
Hebel (5) dessen cine Stiitze Gewindestift (12) war, kommt so aul dden
Gussblock zu legen
— Mit Steckschliisselschraube (10) Feder (13) spannen
- Gewindestift (12) etwa 2...3 Drehungen einwirts schravben
Priffung der richtigen Binstellung:
— Deckel der Oleinfiillloffnung am Schlittenkasten abnelimen
- Spiel zwischen Zihnen der eingeschalteten Klauenkupplung muss bei
richtiger Einstellung 0,05 ...0,1 mm betragen
Grossten  zuliissigen Spauquer&e}mltt. abheben (Laut Technsche Be-
schreibung und Betriebsanleitung” Zustelltiefe— 7 mim, Vorschub U mm)
— Spannkraft der Feder verstirken oder abschwiichen bis zu einem Grad
bei welchem die Klauen der Klauenkupplung noch nicht ineinandergreifen
(liberspringen).
— Behraube (12) muss, bei nicht gelungener Einstellung, solange verstellt
werden, bis Kupplung riehtig (11')[’]t{‘t

lst der Schalter richtig eingestellt. so sgchaltet er sugenblickdich i und
sichert dabei eine Toleranz von 40,05 mm.

- Anschlagtrommel

Das automatische Ausschalten erfolgt durch den Revolversystem-Anschlag
an der linken Seite des Schlosskastens, in seinen vier Lagen. Die Anschlag-
trommel kann durch Vorwirtsdrehen sowohl fiie Anschlige in Binzelfolge
als auch fiir Anschlige in beliebiger Folge eingestellt werden. Die Jmmhlag—
trommel kann in allen benutzt Wf‘rdcn Die (;lnheln%tﬁﬂuug in Langsrichtung
erfolgt mit Hilfe von Anschlussbacken, die sich in der Nut der Zahnloiste
befinden. Die Feineinstellufg erfolgt mit Hilfe der Anschlagschranben. Das
ganze Anschlagsystem ist mit dem Hebelende (2), {Abb, 11.1} verbunden
und wird yom Momentschalter geschaltet.

Der Anschlag kann bei Handbetrieb auch als Fixanschlag benutzat werden.
Man schiebt in diesem Fall den Schlittenkasten mit T—Yﬂfe des Handrades
bis zum Anschlag an Schraube auf der Anschlagachse. Die Spalthreite dart
hier hiichstens 0,5 ... 1,0 mm betragen. Diese Wegstrecke dandert sich dem
eingestellten Zwischenraum entsprechend. Sie werden nur beim Drehen von
Schultern mittels Handrad, auf Mass berticksichtigt.

Besehreibung des U berlastungssehalters des Schlosskastens und dessen
Einstellung

Der Kraftvorschub des Schlosskastens erfolgt durch die Zugspindel, iber
Sperre (14) und Klanenkupplung (15). Diese Klauenkupp]ung st unmittelbar
mit der Schnecke verbunden. Zwecks Herstellung der Schaltung wird die
Klauenkupplung (15) mit der Feder (16) vorgespannt. Die Spannkraft der
Feder kann gesenkt oder erhsht werden, je nach der erforderlichen Leistung.
Der richtig eingestellte chrlastun%nchdltpr unterbricht bei hoherer Belastung
die Verbindung indem sich die Klauen gegenseitig iiberspringen. Bleibt also
die Schlittengruppe infolge irgendeines Widerstandes (Anschlag) stehen, so
schalten sich die Klauen der Klavenkupplung auseinander. Die Kupplung
hietet also gleichzeitig Unflallschutz.

Die Klauenkupplung muss nach seiner Einstellung der hochsteulissigen
Zerspanungsbelastung standhalten. st die Drehbank auf grosseren Yorschub
eingestellt (z.B. auf 1,2 mm) so muss die Spannkraft der Feder durch Aus-
schrauben der Federaohe:he (17} gesenkt werden und zwar aul ein Mass, bei
welchem die Klauenkupplung ausschaltet. Die Einstellung auf disee kahml{zr—
ten Werte wird vom Herstellerwerk vorgenommen.
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Beseitigung des toten Spiels der Léitspinﬁe‘:mut‘ner

Die Mutter der Leitspindel der Drehbank Bauart E 400 M ist eine zweiseitig
gesteuerte sogenannte Halbmutter. Beim Einschalten wird die Halbmutter
an die im Schlosskasten angeordneten gehirteten Buchsen (18) gefiihrten
Leitspindel angedriickt. Dies geschicht mit Hilfe der Schraubenspindel (18)
mit steiler Steigung und mit Hilfe des Zapfens (20). Der Schaltweg wird von
der Flansschraube, die im Gusskorper des Schlosskastens verschraubt ist,
bestimmt. Die Beseitigung des durch Verschleiss entstandenen toten Spiels
erfolgt mit Hilfe des an seiner Mutter seitlich verstellbaren Biigels der den
Zapfen (20) trdgt, sowie durch Nachstellen der beiden Nutmuttern (21).
Die Flanschschraube, die der Begrenzung der Weglinge dient, kann im
Bedarfsfall mit abgedreht werden.

Die Kolbenpumpe und ihre Montage

Die zweite selbstindige Schmiereinheit der Drehbank stellt die im Schioss-
kasten untergebrachte Kolbenpumpe dar. Die Pumpe erhilt ihren Antrieb
von der schiefen Gewindemutter, die sich am Ende einer Schnecke hBefindet.
Diese Schnecke wird von der Zugspindel aus angetrieben. Zwecks Beseitigung
von etwaigen Fehlern wird die Pumpe wie folgt ausgebaut: '

Arbeitsgang: _
- Handrad (16) und Schalthebel (18), (Abb. 4) abmontieren

— Deckel abnehmen

— die beiden konischen Gewindestifte mit Innengewinde, die den Schloss-
kastendeckel fixieren, ausschrauben

— Steckschlilsselschrauben ausschrauben

— Uberlastungskupplung abmontieren

— Leitspindel herausheben

— Fliigelschraube des Olverteilerrohres ausschrauben

— Saug- und Druckventile werden so zugingig

— Naotigenfalls auch den Stutzen ausschrauben

Wenn man den ganzen Pumpenkiérper abmontieren will, so muss man die
drei Steckschliisselschrauben, die sich an der Seite des Schlosskastens befinden,
ausschrauben. Die Pumpe kann dann durch Ziehen in Richtung des Endlager-
bocks herausgenommen werden.

Sehhttenzruppe

Der Bettschlitten dér Schlittengruppe der Drehbank wird aus einem (Guss-
block mit einem besonderen Wirmebehandlungsverfahren hergestellt. Die
Schlittengruppe besteht aus: Planschlitten, Drehschlitten, Werkzeugschlitten
und dem Vierstahlhalter. Thre Spindeln sind mit grossbemessenen Trommel-
skalen ausgestattet. Der Kraftvorschub in Léngssowie in Querrichtung kann
mit einem Hebel geschaltet werden. Béi auftretendem Verschleiss konnen
die Schlitten mit Hilfe von Keilleisten nachgestellt werden. Der Bettschlitten
kann am Bettkorper in jeder Lage fixiert werden.

Die Spindelmutter des Planschlittens kann bei auftretendem Verschleiss
ebenfalls nachgestellt werden. Die Spindelmutter selbst besteht aus drei
Teilen (Abb. 12). Im Falle senkrechter Bewegung ist der mittlere, keilartige
Teil bestrebt, sich iiber den ersten dritten Mutterteilen von diesen zu 18sen.
Hin Nachstellen erfolgt dem Grad der Abnutzung entsprechend mit Hilfe
der Steckschliisselschraube (1). Selbstverstindlich muss die Steckschliissel-
schraube (2) welche den dritten Teil fixiert, bei jedem Nachstellen gelockert
und wieder festgezogen werden, damit der Mutterteil in Lingsrichtung der
Spindel bewegt werden kann.

Die Drehung des Werkzeugschlittens erfolgt mit Hilfe einer Gradteilung, die
am Dreh- und Planschlitten angebracht ist. Die riickseitige Auflagefliche des
Planschlittens d.h, der riickwirtige Stahlhalter ist fiir die Montage des
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Hydrofix-Svstems (mgmwhtot Am Ort des Vierstahlhalters kann cin Ein-
stahlhalter oder ein Schnellwechsel-Stahlhalter montiert werden,

Die Spindel des Plansehlittens kann teleskopartio heweet werden. Sie cignet
sich. nach Abnalime des viickwitrtiven Augenlagers, zar Anbeingune cines
Keonuslineals. Der Bettsehlitten and die Peismentiilnune des Betles sind
dureh  Stahlmintel spiinegeschiitzt. Die Sehoierung der \rilu!(ngﬂmi e
erfolet nach den Anweisongen im Absehnitt 3.1 ( Schmierung ).

Arbeitsweise des Vierstahlhalters (Abb. 13

Der Vierstahlhalter ist anf dem hierfiir entsprechend ausgebildeten Werkzeus-
schlitten montiert, Der Stahlhalter wird mit Hilfe des Hebels (107) in neue
Avbeitsstellung gebracht. Der auf Scheibe (23) befindliche und anl einer
loicht g.f‘m”,t_rfml Buhn gesteuerte Zapfen (103). dreht den Stahlhalter nach
links. Beai einer 1)r(‘hm|w nich rechts, kt:}akt der Zapfen (103) an die senkrechte
Wandung der geneigten Bahn. Durch Einpassung mittels Feder in den steil
g,enelfrten Sitz. bhegiinstigt der abgeflachte Zapfen (104) diesen  Anstoss
indem er den Stahlhalter hig in die spicliveic Stellung des Anschlages nach
rechts dreht und jhn dann in seinem Sitz verkeilt und sperrt. Hehel (107
driickt den in seiner Lage genan bestimmten Stablhalter an den Werkzeng-
schlitten.

Der Stahlhalter kann ausser in seinen durch Nuten genau bestimmten Sitzen.
choin Zwischenstellungen fixiert werden. Tn diesemn Fall scheiden die Zapfen
(303, und (104) aul ithrer Peilungsrolle automatisch aus.

Seim Offnen bietet der etwa 357 nach links geschwenkte Hebel (107) dem
Zaplen (104) fir sein Eintreten in Hiilse (106) Plats. Dus Hervortreten des
Zuplens wird durch Feder (110} bewirkt., Nach dem Uberschreiten der 359
Grenze hewegt sich der Hebel gemeinsam mit dem Stahlhalter in Richtung
der neuen Stellung, die durch holhdr{s Einrasten des Hebels (103) angezeigt
wird,

Will man den VierstablhaJter abnelhmen und an seéine Stelle einenr Einstahl-
halter oder einen Einsatzstahlhalter monticren, so muss man den Hebel (107}
nach links drehen und vom mittleren Dorn abschrauben, Daraufhin kann der
Stahlhalter abgenommen werden. In diesem Fall wird zur Fithrung des
Kinstahlhalters der Zapfen (101) benutzt. Das Festziehen dieser erfolgt mit
einer besonderen Mutter.

Maschinenhett und, Zubehir

Der Bettkorper der Drehbank besteht aus einem gitterférmig gerippten
nach einem hesonderen Verfahren entspannten Gusseisenblock hoher Festig.
keit und Hirte (etwa 200 Brinell). Der Kastenfuss und das Bett hilden durch
die angewandte Verschraubung eine feste Einheit. Dero Bettkorper besitzt
zwel Prismenfithrungsbahnen und zwei flache Fithrungshahnen, Die vordere
Prismenbahn und die riickwiirtige flache Buahn sorgen fiir cin \r*lkuhmg_,&
freies Gleiten des Bettsehlittens, wogegen die vordere flache Bahn und dir
riickwirtige Prismenbahn der Fihrung des Reitstocks dienen. An der Rick-
seite der Bettkdrperwand befindet sich einc | T"-Nute in der das Konuslineal
und die hydraulische Na,(hformvmrjr‘htunrr angebracht und gefitlut wird.
Die Spiane werden in dem oberen Teil des Kastenfusses, der als \\ anne ausge-
bildet ist, gesammelt. THe Wanne besitzt an der geg_)equbellmgcnden Seite
der Bedienungsseite einen Reinigunesrand. In dicser wannenformigen Aus-
bildung wird auch das Kihlmittel gesammelt, welches dureh einen Filter
an der rechten Seite abliesst. Die kaktvnﬂarnngf Aushildung des vechten
Fusses eignet sich als Kithlmittelbehiilter, hier ist auch die Kiihlmittelpumpe
untergebracht. Am linken Teil ist der Hauptantriebsmotor samt Wendege-
triebe auf ciner verstellbaren Wippe angeordnet. Awm rvickwirtigen Teil des,
Kastenfusses (gegenither von der 'Prdlemm;z::s_aelte_], in der Mitte. hefinden
gich die Steuertafeln der clektrischen Einrichtung. Das Bett sclhst wird mit
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und chne Bricke hergestellt. Zusammen mit dem Kastenfuss wird das Bett
fiir die Spitzenweiten 1000 mm und 1500 mm in zwei versehiedenen Lingen
hergestellt,

Reitstoek

Der Reitstock besteht aus einem gut verrippten Gusseizsenblock. Fir das
Drehen von Kegeln ist er seitlich verstellbar. Die Seitenverstellung wird mit
einer Gewindespindel wie folgt vorgenommen:
— Klemmschrauben und Steekschliisselschirauken (24), (Abb. 4) lockern
- Sieckschliisselzschraube an der Riickseite des Reitstocks drehen
- Reitstock hewegt sich der Steigung entsprechend (Rechtsgewinde)
— Bewegungswert an Schild unter dem Handrad des Retstocks in mm
ablesen.

Abbau des Reilstockorpers

Bei der Grindung und Ausrichtung der Drehbank wird der Reitstockunter-

satz zum Aufsetzen der Wasserwaage benutzt, Der Reitstockkirper wird zn

diesemn Zweck wie folgt abgenommen:

Arbeitsgang:

- Klemmschrauben (Abb. 4) ausschrauben

— Spannkluppe des Reitstocks abnehmen

— Reitstock von Drehbank abnehmen und seitlich liegend wegstellen

— Mutter der Seiteneinstellungsschraube durch Gewindebohrung M 8 hindurch
an dem Untersaty I.)efea,tjgen

— Steckschliisgelschraube (24), (Abb. 4) die zur Belestigung der Seiteaver-
stellung dient, ausschrauben
Reitstock ist nun lediglich durch den Zapfen der erwithnten Mutter mit
dem Untersatz verbunden

— Zapften durch die Bohrung herausziéhen, bzw. halten, bis der Kérper von
dem Untersatz abgehoben wird.

Aufl den so [reigelegten Untersatz des Reitstocks kann nun die Setzwaage

parallel zu den geschabten Flichen der Bettfithrungsbahnen angeordnet

werden.

Fester und mitgehender Setzstock

Der auf das Bett montierbare, feste Setzstock kann mit Hilfe einer Spann-
kluppe an einer beliebigen Stelle in der ganzen Lange des Bettes befestigt
werden. In dem aus zwei Teilen bestehenden festen Setzstock kénnen Werk-
stiicke im Durchmesser von mindestens 20 mm hochstens 100 mm auvfge-
nommen werden. Zwecks Gewihrung eines genauen Rundlaufs sind im Abstand
von 120° zu 120° Grad drei mit (w("W]TldL’nplﬂdl"ln verstellhare Bronzebacken
vorgesehen. Der obere Teil des Gussrahmens kann um einen Zapfen gelenkar-
tig gedffnet oder geschlossen werden. Zur Fixicrung dient der Griffknopft
mit Gewinde, der nberhalh der Bedienungsseite angeordnet ist. Bei Benutzung
des %tastmkb muss man dessen Gleitflichen HOI‘gf& tig dlen.
Der mitgehende Setzstock kann an der linken Seite des Bettes, an der hierfiir
vorgesehenen und ausgebildeten Stelle montiert werden. Fiir seine sichero
Befestipung sorgen die beiden Schrauben M 16. Hine genaue Fithrung des
Werkstiicks wird durch die zwei Bronze-Stiitzbacken erméglicht. Der ein-
spannbare kleinste Durchmesser betragt 12 mm, der grosste 80 mm. Bei
Benutzung des Setzstockes miissen auch hier die Gleitflichen sorgfiltig gedslt
werden.

Planscheibe, Drehscheibe

Die mit der Drehbank gelieferte und auf dans konische Ende der Drehspindel
mittels Gewindemutter zu befestigende Vierbacken-Planscheibe wird aus
einem Gussblock hoher Festigkeit hergestellt. Die hochste, zuldssige Betriebs-
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drehzahl betrigt 530 U/min. Thre Backen kinnen auch umgekehrt verwendet
werden und zwar sowohl zum Einspannen von aussen als auch von innen.
Der kleinste einspannbare Durchmesser betragt 77 mm, der grisste 340 mm.
Die einen Durchmesser von240 mm besitzende Drehscheibe kann ebenfalls
am konischen Ende der Drehspindel befestigt werden. Die beiden Dreh-
zapfer. sind auf einem Teilkreis von 190 mm angeordnet.

Beschreibung der elektrischen Ausriistung

Stromnetzdaten

Netzspannung . . . . . . . . . . . 380V
Stromart . . . . v wm e o . 80 Hz
B[‘Lthlf"tlllg‘-s‘-lp&Ill’IUHL_’ T ELIEE &
Betriebsstromstarke . . . . . . . . 147 A
Hauptsicherung, trage . . . . . . . 20 A

Daten des Antriebsmotors:

Bauart . . . ... .. . VIZP 41/4

Spannung {umwhaltbd,r) Cs EaE oy 380NV

Drehzahl . . . . . . . . . . . . . 1440 U/min

Leistung . . cw e 4 ow = Do leW

Eingebaute Lagcr e e e e s e . . . MBZ (SKF) 6207z
Daten des Kihlmittelpumpen-Motors:

Bauart . . . . . . . . . .. . . . 8=zK 47/200

Spannung (umschaltbar) . . . . . . 380V

Drehzahl . . . . . . . . . . . . . 2700 U/min

Leistung . . e o om owmoe ow  DRlZ KW

Eingebaute Laver C e ... 2 Stiick MSZ 6202 SKF 6202

Die elektrische Ausriistung der Universahl-Drechbank Bauart K 400 M besteht
aus folgenden Kinheiten:

Kennzeichen

Antriebsmotor . . . . . . . . . . MH
Pumpenmotor . . . .. MSZ
Hydrofixmotor (nur ‘1111 Chmrlm—

bestellung) . . . . . . MF
Elektromagnetische Br(,mae d(,b

Wendegetriebes . . . .. SF
Elektromagnetische Kuppiuntjr der

Lmk‘-bc\wgung . .. =B
Elektromagnetische Kupphm;{ der

i{bchtﬁbewezcun;: T -
Betriebsspannung . . . . . . . . . 380 V, 50 Hz

Bei Normalausfithrung besitzt der Antrichsmotor (MH) unmittelbaren Aplauf.
Der Stern-Dreieck-Anlauf, der Hydrofixmotor (MH) sowie die Steuerein-
richtung gelangen auf besonderen Wunsgeh zum Einbau.

Die BOImdldubfuhlun,g (unmittelbarer Anlauf und ohne Hydrofix) kann auf
einfache Art und Weise (Umbindung der Reihenklemmen) anf Stern-Dreieck-
Anlass oder Hydrofix umgebaut werden.

Die Steuereinrichtungen der Normalausfithrung befinden sich an der Steuer-
tafel IVT. Die Steuereinrichtung fiir den Stern-Dreicck-Anlass befindet sich
an der Stouertafel 2VL. Der Magnetschalter und die Sicherungen des Hydrofix-
Motors sind an der Steuertafel 3VT angeordnet. Ein- und Ausschalt-Druck-
knopfe werden an der Drehbank angebracht. Montiert man die Steuertafel
IVT neben die Steuertafeln 2 VT und 8 VT und verbindet die Reihenklem-
men entsprechend miteinander, so kann die Normalausfithrung einfach in
cine mit. Stern- Dreieek- Anlaut oder Hyvdrofixaustithrung mrwchm:'{ werden.
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4.91 Wirkungsweise der Steuereinrichtung Normalaustithrung

(mit unmittelbarem Anlass, ohne Hydrofix)

Wird der Hauptschalter (FIP) eingeschaltet, so erhilt der Wirkungspannungs-
Transformator (TM) Strom.

Signallampe (LM) leuchtet auf und zeigt an, dass sich die Kinrichtung unter
Wirkspannung befindet.

Wird der Druckknopf (NBH) eingedriickt, so zicht der Magnetschalter (KH)
an und wird zum Haltekontakt. Motor (MH) Liuft an. Motor (MH) kann mit
Hilfe des Druckknopfes (NKH) abgestellt werdeni

Das Anlassen des Motors (MSz) erfolgt mit Hilfe des Druckknoples (NBSz),
das Abstellen mit (NKSz).

Umsteuerung 2
Befindet sich der Umsteuerhebel in ,,0"-Stellung, so erhiilt die elektromag-
netische Bremse (SF) itber ihre Kontakte HB/1 und HJ/1 Spannung.

Befindet sich der Umsteuerhebel in Lage ,,BAL” (,,LINKS") so unterbricht
HB/1; die elektromagnetische Bremse (SF) lost. HB/2 zicht an, die elcktromag-
netische Kupplung fiir Linkshewegung (SB) schaltet das Getriebe fiir Links-
drehsinn auf die Welle des sich stets in ciner Richtung drehenden Antriebs-
motors (MH). '

Befindet sich der Umsteuerhebel in der Lage ,JOBB” ((RECHTS") so gilt
sinngemiss dasselbe wie bei (,, LINKS") angefiihrt.

Stern-Dreieck-Anlauf (auf Sonderbestellung)

Die Wirkungsweise der Einrichtung dndert sich insofern, als beim Eindriicken
des Druckknopfes (NBH) der Stern-Magnetschalter (KC) anzieht. (KH) zieht
durch den Schliess-Hilfskontakt von (KC) an, Motor (MH) lauft in Stern-
schaltung an. Der Offnungs-Hilfskontakt von (KH) schaltet das verzogernd
ahfallende Hilfrelais von (RJ) aus. Nach Ablauf der Verziogerung (2 sec) von
(RJ) schaltet sein Schliesskontakt den Stern-Magnetschalter (KC) aus, sein
Offnungskontakt schaltet den Dreieck-Magnetschalter (KD) ein und Motor
(MH) liuft in Dreieckschaltung., (KC) und (KD) sind durch ihren Offnungs-
kontakt arretiert,

Hydrofix-Einrichtung (auf Sonderbestellung)

Erginzend zu den bisherigen Binrichtungen kann der Magnetschalter KF des
Hydrofix-Motors MF mit Hilfe der an der Maschine befindlichen Druckkniipfe
(NBF) bzw. (NKF) cinbzw. ausgeschaltet werden.

Die Motoren sind gegen Uberlastung durch Schiitze und gegen Kurzschluss
durch Sicherungen geschiitzt. Die Beleuchtung der Maschine wird iiber den
Stecker (CV) bewerkstelligt.

4.92 Erklirng zu den Planzeichen der elektrischen Ausriistung

(Abb. 16, 17, 18)

BMF - Sicherungen des Motors (MF), vDby, 4 A ftriige,
KF = Magnetschalter und Schiitz des Motors (MF)
VEF = Betitigung von (VMT) 10 36 V, 50 Hz mit zwei Schliessern und zwei
Offnern, auf 2,2 A eingestellt.
MF = Hydrofix-Motor Typ VZP 214/6, N=0,75 kW, 380 V., 50 Hz,
n=95900 U/min
MSz = Kiihlmittelpumpen-Motor (s. Punkt 4,9)
BSz = MSz-Motor Sicherung, vDbyv 4 A trige
CV = Beleuchtunggstecker

-
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KH - Magnetschalter und  Schiitz des Motors (MH) Betatigung von
(VMT) 25 36 V

VH = 50 Hz. 2 Schliesser, 2 Offner

TM = Betitigungsspannungs-Transformator KT 350, 250 VA zum Ab-

greifen einer Sekundédrspannung VO et By und von
y - dritter SekundBespanaung
)

sweiter Sekundirspannung von 28; 30: 32:
! : ' von 24V

12 — Gleichrichter, H 38 30/3,5 Selen-Gleichrichter
KNz — Magnetschalter des Motors (MSz), Betitigung von (VM) 10 24V,
50 Hz, mit zwei Schlicssern und zwei Offnern
B = Sicherung der Lampe (LM), vDbV 4 A, flink
BN = Sekundirsicherung des Gleichrichters (E), vDbV 4 A, flink
BREP — Primirsichering des Gleichrichters (E), vDbV, 4 A, flink
BM = Primérsicherung von (TM), vDbV 4 A flink
BN = Sckundirsicherung von (TM) vDbV 4 A trige
WF — Remix Schutzwiderstand der Bremse (SF) DWE 6; 3000 2 2 W
WEB = Schutzwiderstand der Kupplungen (SB) und (SJ)
WJ = DWE 10; 150 2 4 W
NKH — ..AUS " -Druckknopf des MH-Motors, PN 21 rot
NBH — . IIN"-Druckknopf des MH-Motors, PN 21 griin
[LM — Signallampe der Betitigungsspannung, Typ JLB-1, ay v, 15 W
Glihlampe, Fassung B 15, roter Kolben
NKSz — ,,AUS”-Druckknopf des MSz-Motors, PN griin
NBSz = ,,KIN”-Druckknopt des Motors MBSz, PN 21 griin
HB = Endschalter der Kupplung (SB)
1 Schliesser und 1 Offner (V10)
HJ — Endschalter der Kupplung (SJ)
_ 1 Schliesser und Offner (V10)
O — Hlektrische Bremse nach LJHELDY, Typ MB 80/125 24 V 0,82 A,
. 20 W, 29 Ohm
4R = Elektromagnetische Kupplung fir Umstenerung Typ HEID”
FO-5, 5 mkg
8] =24 V, 1,4-A, 3¢ W, 17 Ohm
MH = Antriebsmotor VZP 41/4, 50 Hz, n=1440 U/min, 5,5 kW
F¥ = Hauptschalter VBK 25 A, 3-poliger Aus- und Einschalter
KD = Dreieck-Magnetschalter des Motors (MH) VM 25 Betdtigungs-
spannung 2R V., 50 Hz, zwei Schliesser und zwei Offner
KC = Stern-Magnetschalter des Motors (MH) VM 10 Betatigungsspannung
2k V, 50 Hz, zwei Schliesser und zwei Offner
RJ — Stern-Dreieck-Umschalt-Zeitrelais FIR 3 Betitigunsspannung 97°V:
1 Schliesser und 1 Offner, Verzogerung 2 sec
NKT = . AUS"-Druckkopf des MF-Motors PN 21 rot
NBF . FIN”-Druckknopf des MP-Motors PN 21 griin

4.93 Ahnahmehedingungen der clekfrischen Ausriisfung

Im Hinblick auf die Mechanik muss die Ausriistung wie folgt gepriift werden:
Bei den Handschaltern muss man die Stellung der Kontakte, den Kontakt-
druck, Cratlosigkeit der Kontaktflichen und ihre Sauberkeit priifen. Weiter-
hin muss man den reibungslosen, leichten Gang der Magnetschalter und
Relais, den Kontaktdruck der Haupt- und Hilfskontakte sowie ihre zeitmissig
richtige Funktion priifen.

An der Tinrichtung diiefen keine Schrauben lose bleiben. Fiir jedes einZelne

Y
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Clerib miissen die entsprechenden Planzeichen deutlich leserlich an der Steuer-
tafel angebracht werden. Die Sicherungscinlagen miissen leicht auswechselbar
HeIT. .

Elektrotechnisch gesehen muss die Ausriistung dem Schaltplan entsprechend
funktionieren. Es muss festgestellt werden ob das Schiitz und die Schmelz-

sicherung dem  vorgeschriebenen Wert entsprechend eingebaut sind. Die

Numerierung der Reihenklemmen muss mit derjenigen des Verdrahtungs-
planes iitbereinstimmen.

MV
+.94 Umbau der Steuereinriehtung
Normalaustithrung
Der Anschluss der MH-Motorklemmen st sowohl bei 380 V, 50 Hz als auch
hei 220 V 50 Hz folgender:
1] ! W L Y W
i QD o) o) O
2 W !: | !
i | |
O o Q O O O]
Z X Y 7 X Y
Die Reihenklemmen Nr. 34 und 37 miissen mitemnander verbunden werden!
15 W
stern-Dreieck- Austiihrung
Reihenklemmen F, 34, 37, 52, 54, U, V, W, X, Y, Z an Stenertafeln 1 VT und
2 VT miteinander verbinden.
Die zwischen den Reihenklemmen Nr. 34 nnd 37 bestehende Kreuzschaltung
lissen!
99 A, Hydrofix- Ausfiithrung
Reihenklemmen 11, 12, 13, 31 und F an Steuerfafeln 1 VT und 3VT m it-
IRID” einander verbinden. Der Anschluss der Druckknopfe NKF und NBF und des
Motors MFE erfolgt an den Ausgangs-Reihenklemmen der Steuertafel 3 VT.
gungs-
LNnuUng
s 27V,
verden:
ontakt-
Weiter-
er wnd
tmilssig
sinZelne
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5. BETRIEB DER UNIVERSAL-DREHBANK

5.1 Schmierung

Das Schmiersystem der Universal-Drehbank besteht aus zwe gesonderten
Kinheiten. Fine selbststindige Kinheit bildet das Umlaufschmiersystem des
Spindelstocks, des Hauptlager des Vorschub- und Gewinderiderkastens und
des Wendegetriebes. Aus dem Olbehiilter, der im Wendegetriebe des linken
Kastenfusses untergebracht ist, presst die Doppelzah nradolpumpe das Ol in
den Spindelstock, Das Ol gelangt durch einen Verteiler mit Glasdeckel 7u
den Schmierstellen. Dieser Glasdeckel dient gleichzeitig fiir die Kontrolle des
Umlaufs. Tm Olbehalter des Wendegetriebes befindet sich auch der Magnet fiir
die Olreinigung. Gleichzeitig mit der Reinigung des Magneten muss auch [ir
einen entsprechenden Olwechsel Sorge getragen werden. In dieser Olongsein
heit, im Teil vom kleinen BReckel verschiossen, soll Werkzeugmaschinenol
T 207, verdiinnt mit 209, Petroleum gebravch sen, soll Werkzeugmagchinenol
T 20”, verdiinnt mit 209%, Petroleum gebraucht werden.

Auslandische Olqualititen:

Deutsche Bezeichnung: Normalschmiertl N 25

Sowjet Qualitit: Maschinensl 12 GOSZT 1707

Shell Aualitiat: Vitrea 27

Vacuum Oil-Qualitat: Vactra L

Im Teil der Kupplungen, der mit dem grossen Deckel verschlossen ist, wird
Vacuum Oil-Aualitit: ., DTE” LIGHT verwendet.

Auslindische Olqualitiiten :

Shell Qualitat: | Tellus”

ESSO Qualitit: ,, Teresso”

Vacuum: ,DTEY LIGHT Sehells Vitrea 27

Schell: S Tellua™ Vacnum: Vaetra L.

Lisa,,t Teress,, ' 48 Peutseh: Normalschmierdl
N 25

B 1) -
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Das Olnivean kann bei beiden Maschinenteilen an den Olstandzeiger mit
Mexiglas abgelesen werden. THe Ablassschrauben zum Otwechsel sind “aul dor
Wende- %tuvho Seite, Wissenwertes iiber die Olpumpe.

Die l;cu]r\n verschiedenatizen Schmierdle im Richtungswender-gehiuse sind
nach der Sehmierdltabelle zwei monatlich zu weehseln. Der ()l&tzwd soll beo-
bachtet weiden,

Sollte bei irgendeinem Olstandanzeiger von der Lage der Fiillung abweichend
mehr O vorhanden sein, so sind die 07 — Ringe die sich im Trenneinsatz
der Zahnradpumpe }.)t_.ﬁl’ld(,,n, auszuwechseln.

Der Maschine werden 4,07 Rm;ﬂe beigeschlossen.

Der Schlosskasten bildet mit sciner eingebauten Kolben-Olpumpe die zweite
Sehmiereinheit. Auch hier presst die i’.m‘p(, das Ol in das Verteilerrohr von
wo s zu den Ridern und Lagern gelangt. Die Olfiillung erfolgt durch die
hicrfiie vorgesehene Offnung, dic sich iiber dem Bettschlitten an der Bedienung-
seite bc,ﬁndot und die nach Entfernung des dort befindlichen Plattendeckels
zugiinglich wird, Das Ol kann durch Offnen der Olablassschraube unterhally
der Mitte des Schlosskastens erfolgen Fiir das Fiillen benitigt man etwa
0,756 Liter 01 Der Olstand kann durch cinen aus Plexiglas helgjeste,]ltvn O1-
‘-\tclndéblgf*[‘ &bgelesen werden.

Der Olbplt‘”t] liegt in 1/3-Hohe des Standzeigers, da bei hoherem stand dic
711"'»]}mdel das Ol hinausschleudert. Bei dieser Maschineneinheit benutzt man
cin Maschinendl der Qualitit K 30. Der Olwechsel muss halbjihrlich erfolgen,

Auslindische Olsorten:

Sowjetische Qualitit: ,,Maschinendl L GOSZT 1707 —427
Deutsche Bezeichnung: . Lagerol 1)11\4 6543, “li=4—5"
Vacuum Oil-Qualitit: | Sf\ Rubrex Qil Hmn Medium”
Shell Qualitit: Shell Ull B 1L

Hs soll hier nicht besonders betont werden, wie wichtig die Schmicrung {iir
die Maschine ist, da dieser Umstand allgemein bekannt sein ditrfte. Die sorg-
filtig nusgew dhlten-und richtig benutzen Schmiermittel garanticren Hochst-
leistungen und eine lange Lebensdauer. Die vorteilhaftesten sehmiermittel,
die Schmicrstellen und Schmierzeiten sind in folgender Tabelle aufgefithrt.
Veranschaulicht sind sie in Abbildung 14.

: s Art der z Sehirnier- ' Ahbil-
Baueinheit A Sehmijermittel P o dungg-
Hehmierung I Zellen N
Wendegetricbe Periadi- Werkzengmasehinendl I 207 /- 2 4
seher O1- mit 20 % Petroleum verdilunt,
weehsel Viskositdt bei 50°C, B 2.3 — munatlich
4.
Vacuam il Qualitat: . D'TE?
LIGHT haibjihbrlich 3
sSupportkasien Periodi- Maschinenol T 807, (Viskositdt
seher OL bei 50 %€, 187 4 =5) halbjiibirlich 3
weehsel
Leitspindellugerung Hund- Fett 180 Zs (Troptpunkt 1507
sehimie-
rung halbjihrlich 3
Olhehélter Xndligger- Hundélung | Maschinenol I 307 (Viskositid
Lideke v ohel 50 0, BT 4 -5) tiiglich 1
Olbehdlter des Beti- Handétung | Maschinenol T 307 (Viskositit
schlittenss bei 50 °C, E* 4 -13) tiiglich I
Klemmbebel des Werk- | Handélung | Maschinensl 1 307 (Viskositit
zeughalters bei a0 “C, 127 4 —5) wiichentlich 2
dede sonstige OIfall- Hundolung | Maschinenol 1807 (Viskositat | taglich I
stelle, Prismenfiibie- et 50 °C, 15° 4 —3)
ung, ArbeitsHiche
LW, |

— 31
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5.2 Beschretbung der Kiihianlage

In dem rechten Teil des Kastenfusses befindet sich der Behilter der Kiihl-
fliissigkeit in welche der Pumpenmotor ecintaucht. Der Behilter fasst etwa
90 Titer Kihlemulsion die nach. Abnahme des Deckels, der sich am Ende
des vechtsseitigen Fusses befindet, (Deckel 36, Abb. 4) eingefilllt werden
kann. Am Ende der Rohrleitung der Kithlmitteleinrichtung befindet sich ein
Absperrhahn mit dessen Hilfe der Zufluss der Kithlmittelfliissigkeit sofort
unterbrochen werden kann. Das Ein- und Ausschalten des Kithlmittelmotors
kann mit Hilfe von Druckknoplen an der elektrischen Steuertafel vorgonom-
men werden (Abb. 4, Nr. 4.),

5.3 Wartung

5.31 Wartung der mechanischen und sonstigen Einrichtungen

Im Interesse einer einwandfreien Arbeitsweise miissen diejenigen Teile, bei
denen ein Nachstellen nitig ist, zeitweise einer Pritffung unterzogen werden.
In erster Linie muss man die Grosse des Lagerspiels der Drehspindel, das
Spiel der Keilleisten der Schlittengruppe bzw. das Spiel der Planspindel-
mutter iiberpriffen. Wichtig ist das Nachstellen der elektrischen Bremse bel
Abnutzung sowic das Nachstellen der Halbmutter der Leitspindel, ein starker
Verschleiss derselben hat nachteilige Folgen fiir die Zugspindel und kann
diese unter Umstinden unbrauchbar machen. Eine genaue Beschreibung des
Nachstellens dieser Teile befindet sich im Abschnitt Magchinenkonstruktion.
Zu priifen sind: das Mass der Riemenspannung und die Hohe des Olspiegels.

5.32 Wartung der elekirischen Ausriisfung

Instandhaltungsarbeiten an der elektrischen Ausriistung der Revolverdreh-
bank diirfen nur von qualifizierten Fachkriften vorgenommen werden. Nach
Stromlosmachung miissen Steuerschrank sowie die an der Maschine hefind-
lichen Armaturen wochentlich entstaubt werden. Hbenso muss man die
Magnetschalter, Hilfsrelais, Handschalter, Schutzelemente und Hilfskontakte
auf ihren Kontakt hin untersuchen. Tst an iliren Beriihrungsstellen irgendein
Fehler festzustellen oder sind diese verbrannt, so muss man sie reinigen oder
falls dies im Interesse der Betriebssicherheit lisgon sollte, austauschen.

Zum Reinigen der Kontakte darf man weder Schmirgelpapier noch Schmirgel-
leinen benutzen! :

Bei den Sicherungen muss man feststellen, ob die Sicherungseinlagen vor-
schriftemiissig sind. Fntsprechen sie nicht, so muss man sic austauschen.

6. DIF TECHNOLOGISCHE ANWENDBARKEIT DER,UNIVERNAL-DREHDANK

Das in dicser |, Technischen Beschreibung und Betriebsanleitung™ enthaltens
Leistungsdiagramm. (Abb. 5.) charakterisiert die spangebenden Moglichkeiten
im Rahmen der in der Spezifikation enthaltensn Daten.

Aus dem Diagramm sind die Unterschiede zu ersehen, die sich bel Drehzahl-
bereichs-Anderungen ergeben, daraus widerum man die gesteckten Grenzen
der Schnittgeschwindigkeiten bei \'\*"erksfi_ickcn minimalen Durchmessers,
bzw. solchen grossen Durchmessers und hoher Festigkeit entnehmen.

Man erhiilt einen unmittelbaren Vergleich zwischen den bei der Spanbildung
wirksamen Kriften und ihrer Grosse, (maximaler Spanquerschnitt) einerseits,
sowie iiber die verschiedenen Spangebungskriifte, die zu den cinzelnen Schnitt-
geschwindigkeiten gehéren, anderseits.

Das Diagramm gibt ausscrdem auch dariiber Aufschluss, bei welcher Dreh-
zahl das Getriebe din hochste Drehlast-Leistung des Motors iibertragen kKaian,

i B8 s
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ABNAHME DER UNIVERSAL-DEEHBANK

Die weometrische Genauigkeil der Drehbank

Dic Universal-Drehbank Bauart B 400 M wurde im Sinne der Ungarischen
Norm MSz 877 und MSz 6101 gepriift. Die Prifung erfolgte gemiss der in
diesen Normen aufgezihlten Einzelheiten.

Dicse Normen bzw.

Schlesinger

7.2 Leistungsprobe

itberein.

ihre Toleranzwerte stimmen mit den anerkannten Ge-
nauigkeitsbedingungen nach Prof.

Die Universal-Drehbank muss folgenden technologischen Daten gemiss einer
Leistungs probe unterworfen werden:

Prafung
_‘%; ?;‘:'TS - Benennung Art der Pritfung VEL%T:J;“;;“‘
Punkt:
N1 Leistungsprobe. Werkstoff 80 600 mm Stahl. Direhen in Dije »Drehbank
s} [ Wi} EEMM% Auf Plan- Lingsricht- muss die ge-
scheibe gespannt, abgestiizt, Zustelltiefe 7 mm, forderte
Yorschub 1 mm/U Drehzahl 67 U/min, verwend- Drehleistung
barer Drehstahl T 12320 § 111 (Ungarische erfiillen,
Norm) MSZ §2€0 Daucr der Leistungsprobe 5 Schwingungs-
min. erscheinun-
gen dirfen
sich nicht be
merkbar
machen
8.1 Leistungsprobe bei hober Drehzahl und kleinem Vor- Drehen in Die gedrehte
Iy schub mit Hartmetall, Werkstoff wie oben Liingsricht- Oberfliche
ungs muss  gleich-
missig und
glutt sein
Zustelltiefe 1,3 mm, Vorschul 0,125 mm/U. Dreh- {Bchlicht-
zahl 1060 Ufmin. Verwendbarer Drehstahl A Direhen)
20520 111 (Ungarische Norm) MSZ 1905. Linge
in einem Zug nehmen,
8.1 Leistungsprobe bel hoher Drehzabl und langsamem | Drehen im Die gedrehte
5] Vorschub mit Hartmetall, Werkstoff @ 60. kglmm Planzug Oberfidiche
ol it Auf Planscheibe ge- {Hehlichten) muss gleich-

s,pa,nnt éustt.lltlt,ft, 0,5 mm, Vorschub 0,125

mm /T, Drehzahl 376 17 /min, Verw endburt,r Dreh-
stahl A 20520 111, M#z 1906 Linge in cinem Zug
nehmen.

miissig und
glatt sein

—_— g
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7.3 BReschreibung der Bearbeitungsgenauigkeil

Bearbeitungstoleranzen der mit der Direhbank hearbeiteten Teile  griiss

Abbildung 19

'\ldnll\i.l;mg"q‘ Boenunnung i Toleranz in mm .
20.1 Formtrene des Krelsquerschoitts des gedrehten Werk- |
stiicks (Abweichung von der Kreisform)s ‘ .01
20.2 Formtrene des zylindrisehen Werkstiieks (Kegelformfieh- | von 0 bis 0,02 aul
|
| 200 mm
|

\ ler). Der Prifling ist in der Kegelbohrung der Dreh-
i spindel oder im Spannfutier unubgestiitzt eingespannt.
0.3 Abweichung beim Plandrehen von b big 0,02 auof

300 nun
Der Febler st nur erhuabe
wuliissiz

s )i
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8. KLAUSEL

Tiversal-Drehbank Bauart B 400 M, Herstellungs-Ne. oo 0o o0 0L
den zustindigen Normen gemiiss gepritft. Die Pritfergebnisse wurden in
endem Protokoll verzeichnet:

Do cepriifte Universal-Drehbank wurde in folgenden Punkten bemidngels:

Die Abnahme der Universal-Drehbank wurde obigen Grimden zutolge ontyiiltig
verweigert:

Budapest, den ...

Uber cinen neuen Abnahmetermin und die Art und Weise der Benachrichtigung ist
folgende Vereinbarung getroffen worden:

Die Universal-Drehbank wurde, nachdem sie gemiss Zeugnis des Protokolls den
Abnahmebedingungen in jedem Punkt entsprochen hat, abgenommen.

B piest, 6l svaves ses supomass wie s
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9, MEINUNGSFORSCHUNG

Wir bitten um Mitteilung der Eefahrungen, die Sie im Zusanmenhang mit dem
Betrich der weitér oben beschriebenen Universal-Drehbank gemacht haben. Uns
interesserert Ihre Meinung in folgenden Punkten:

1. Sind die technischen Daten der Drehbank zufriedenstellend ?

9. In welchem Ausmass nutzen Sie die Leistung des Antrichsmotors aus?
3. Bemerkungen im Hiblick auf die Konstruktion

4. Meinung iiber die Starrheit der Drehbank

3.

Bemerkungen im Hinblick auf die Genauigkeit und Verschleissfestigkeit

6. Ftwaige sonstige Erfahrungen und Vorschlige
Fiir Ihre freundlichen Bemiihungen dankt bestens die

SZERSZAMGEPIPARI MUVEK
BUDAPESTI KOSZORUGEPGYARA

(Budapester Schleifmaschinenfabrik
der Werkzeugmaschinenwerke
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i, SUNDERZUBEHOR

Dreibacken-Drehbankfutier

Auf Wunsceh wird zur Universal-Drehbank ein 23 Backen-Spannfutter
hoher Genauigkeit, Durclunesser 230 wmm, mit Spiralgewinde fir Handbe-
dienung mitgelielert. Das Bucken-Spannfutter cignet sich im Rahmen der
carantierten Rundlauf-Genauigkeit sowohl fur Innen- als auch Aussens-
pannuny, bei einer Drehspindel-Hochstdrehzahl von max. 1500 TU/min.

10.2 Konuslineal cigoet sich

Mit dem, den Planschlitten in Querrichtung bewpegenden Konuslineal kann

ein Kegel von hiichstens 14° und 350 mm Linge gedreht werden.

Die Vorrichtung kann mit Hilfe dreier Schrauben in der, am rlickwirtigen

Teil des Bettes verlaufenden T-Nut befestigt werden. Durch Lockerung der

Muttern kann die Yorrichtung so verschoben werden, dass der entsprechende

Kegel gedreht werden kann.

Dic Montage der Einrichtung geschieht wie folgt:

Arbeitsgang
Zwel SKEF-Muttern ausschrauben

- Geschliffene Unterlagschetbe abnehmen
— Zwei Stecksehliisselschrauben ausschrauben
- Lagerbeek abnehmen

— Halter der Schleife, die mit zwel kegelformigen Stiften gefithet wird.
montieren
(Findet die Montage nachtriiglich statt, 50 muss man den Halter sueest
in dag zylindrische Knde der Spindel sinpassen. damit die von der Spindel
gefithrten  Konusstifte eingebohrt werden kinnen)

— Zylindrisches Ende der Spindel in Bohrung (3) der Schieife einpassen
Einpassung muss so erfolgen, dass sich der aufliegende Sehultertell nocls
leicht dreht. auch nachdem die Unterlagseheibe und SKEF Muttern zuriick-
geschraubt und gekontert worden wind.

(Damit ist die Verbindung hergestellt, da nun das koniseh cingestellie
Leitlineal die teleskopartig funktionierende Planschlittenspinde! fihret, Zur
Kinstellung der Konizitit dient die Feingewindespindel).

2 Vierkantschrauben lockern

Grobeinstellung gemiss Gradeinstellung vornehmen

Nuch fixierung der Sehrauben gedrehten Konuswert inessen

Etwaige Abweichungen an Einstellung entsprechend korrigieren.
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Die Kinstellung der gleitenden Teile wird an folgenden Stetlen vorgenommoen:

— klemmivei cinstellen.

Das mit Leitlineal gekoppelte Tiihrungslineal des gabelformigen Hebels
nach Lockerung der Gegenmutter mit den zwe Sechskantschrauben
einstellen.

Gegenmutter nach Beendigung der Einstellung wieder kontern

_ Gleitende Teile vor Beginn einer jeden Arbeitsschicht sorglaltiz Olen.

1.3 Drehpinne

Bei Sonderbestellung wird mit der Maschine eine Priizisionsdrelipinne mit
Schaft Morse 4 geliefert. Diese Drehpinne kann bei Arbieten in hoheren
Drehzahlbereichen und hoher Drehlast vorteilhait angewendet werden.

Seitenspiel mit Hilfe der Lineal-Binstellschrauben - am londe-der Schleife
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