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Sulla console di comando di questo modello
sono collocati tre pulsanti. Questi comandano
il movimento nei due sensi del carro principale

avvalendosi di un motore indipendente che
permette di realizzare due diverse velocita di

avanzamento del carro.
La prima, di 0,6 m/1 ', è l'avanzamento rapido-

,lento per accostarsi al pezzo ed e comandata
premendo uno dei due pulsanti esterni.

L'altra di 5 m/1', è I'avanzamento rapido vero e
proprio per grandi spostamenti del carro ed e

comandato premendo uno dei due pulsanti
esterni contemporaneamente a quello

centrale.
ll sistema consente non solo di ridurre il

tempo di spostamento a mano del carro, ma di
annullare anche la fatica dell'operatore in

questa manovra.
Oltre a questi, sulla console vi sono altri due

pulsanti che comandano rispettivamente la
rotazione e I'arresto della barra avanzamenti.

Sur la console de commande de ce type sont
placés trois poussoirs.

Ces poussoirs commandent le mouvement
dans les deux sens du chariot principal se

servant d'un moteur independent qui permet
de rèaliser deux vitesse differentes d'avance

du chariot.
La premiere de 0,6 m/1' constitue I'avance

rapide-lente pour s'approcher à la piéce et est
commandèe en pressant un des deux poussoirs

exterieurs.
L'autre de 5 m/1 constitue proprement I'avance
rapide avec larges déplacements du chariot et

est commandee en pressant un des deux
poussoirs exterieurs ensemble au poussoir

central.
Ce système permet de reduire le temps de

_) déplacement a la main du chariot et de ne
plus Íatiguer I'opérateur.

Sur la console on a de plus deux autres
poussoirs qui commandent respectivement la

rotation et I'arrêt de la barre des avances.

S4g2lO nr

The SAG 210 oÍters additional ease of
operation controls. Three pushbuttons give

rapid and semirapid movement to the apron in
either direction.

This is accomplished by means of an
independent motor providing two different

speeds of carriage movement. The f irst, 0,6
m/f is the slow speed rapid traverse of the

carriage to approach or retract from the
workpiece. A simple pushing of one of outer

pushbuttons accomplishes this. The other
speed, 5 m/1', is the rapid trasverse of the

carriage. lt is controlled by pushing
contemporaneously one of the outer and the

central pushbuttons.
Speedy ease of operation of the carriage with

no operation fatigue is the end result.
Other two additional pushbuttons on the

console control the feed bar rotation and its
stopping.

Auf der Steuerkonsole dieses Modells sind
drei Druckknópfe angebracht, die die

Bewegungen des Schlittens mittels eines
unabhàngigen Motors in beiden Richtungen

steuern. Es gibt zwei verschiedene
Vorschubsgeschwindigkeiten: die erste von 0,6

m/f ist der Normal-Eilgang um sich dem
WerkstUck zu nàhern oder sich zu entfernen

und wird bei DrUcken der zwei àuBeren
Knópfe betátigt. Die zweite Geschwindigkeit

von 5 m/f ist der Eilgang ÍUr groBe
Verschiebungen des Schlittens und wird bei

gleichzeitigem DrUcken von einem der beiden
áuReren und des mittleren Knopfes in.Gang

gesetzt.
Mit diesem System wird die manuelle Arbeit

auf ein Minimum reduziert. Zwei weitere
Druckknópfe auf der Konsole dienen jeweils

zum Ein- und Ausschalten der' Vorschubsstange.
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LUBRIFICAZIONE . LUBRICATION - LUBRIFICATION . SCHMIERUNG

Fr SCATOL.A AVANZAMENTI RAPIDI

E RAPID MOVEMENT BOX

E BOïTE AVANCES RAPIDES

(Kg 0,8 - Sostituire ogni 400 ore di lavoro)
TERESSO 43

(1.76 lbs (Kg 0.8) Renew every 400 working hrs)
TERESSO 43

(0,8 Kgs - Remplacer toutes les 400 heures de
travail) TERESSO 43

(0,8 Kg - Nach je 400 Arbeitsstunden zu ersetzen)
TERESSO 43

E VORSCHUBGETRIEBE F['R EILGANG
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SCATOLA AVANZAMENTI RAPIDI
RAPID MOVEMENT BOX
BOITE AVANCES RAPIDES
VORSCHUBGETRIEBE FUR EILGANG

-q- ,d

@o I @

TORNIO TIPO: SAG 210 nr
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SEÁX 
,$LA AIfANZAMENTI RAPIDI

RAPËffi AfiOVËMENT BOX
BOETH AVANCES RAPIDES
VORS*b{UBGETRIEBE FUR EILGANG

05.22 - E graztano

05.22.O2t

05.22.090

05.22.008

05.2 2.0 83

05.22.0 6 3

05.22.O70.

05.2 2.0 63

05.22

05.22.00t

05.22.059

05.22.095

05.22.0 59

o5.2?.O71
05.22.08/.

05.22.096

22.O85 7t
22.O76

05.22.019

05.22.01

Fn,rF --_\0s.22.097 \05.22.068-\ o5.22.O78 05.22.060
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l, ;iQ\ : i, ii, ïi:

05.22

05.22.068

05.22.010

os.rr. o7s-

05.22.O79

05.22.062
05.22.067
05.22.0 6

05.22.012

UJ
05.22.020
05.22.08 I

05.22.086
22.0?2

05,0r,.388
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DENOMINAZIONE DESCRIPTION DESIGNATION BEZEICHNUNG

0oanttla
0uanlrly
0uanlite
h'lenge

05.22.004
05.22.005
05.22.006
05.22.007
05.22.008

05.22.010
05.22.011
05.22.012
05.22.013
05.22.014

05.22.015
05.22.016
05.22.017
05.22.018
05.22.0í9

05.22.020
05.22.021
05.22.022
05.22.023
05.22.024

05.22.059
05.22.060
05.22.061
05.22.062
05.22.063

05.22.065
05.22.066
05.22.067
05.22.068
05.22.069

05.22.070
05.22.071
05.22.072
05.22.073
o5.22.O74

Albero
lngranaggio 252-260
Ingranaggio Z 26
Distanziale
Ingranaggio Z 104

Tappo
lngranaggioZT2
Distanziale
Distanziale
Coperchio

Guarnizione
Tappo
Tappo
Riparo
Grano

Feltro
Grano
Scatola
Albero
Ingranaggio Z 104

Cuscinetto RIV 35 BC 00
CuscinettoRlV2A25
Cuscinetto RIV 1 AJ
Cuscinetto RIV 3203
Cuscinetto RIV EL 30

Anello di tenuta 40 x 25 x 10
Anello di tenuta 52 x 35 x 8
Anello Seeger | 40
Anello Seeger E 25
Anello Seeger E 20

Anello Seeger | 55
LinguettaSxTx20UNl92
LinguettaSxTx25UNl92
LinguettaSxTx40UNl92
Vite M6 x 88 UNI 5925

Shaft
GearZS2-260
Gear226
Spacer
GearZlO4

Plug
GearZT2
Spacer
Spacer
Cover

Gasket
Plug
Plug
Guard
Dowel

Felt
Dowel
Box
Shaft
GearZlO4

Ball bearing RIV 35 BC 00
Ball bearing RIV 2 A 25
Ballbearing RIV 1 AJ
Ball bearing RIV 3203
Ball bearing RIV EL 30

Lock ring 40 x 25 x 10
Lock ring 52 x 35 x 8
Seeger ring | 40
Seeger ring E 25
Seeger ring E 20

Seeger ring | 55
Key8x7x20UNl92
Key8x7x25UNl92
KeyBx7x40UNl92
Screw MO x 88 UNI 5925

Arbre
Engrenage 252-260
Engrenage Z 26
Entretoise
Engrenage Z 104

Cheville
EngrenageZT2
Entretoise
Entretoise
Couvercle

Garniture
Cheville
Cheville
Protection
Grain

Feutre
Grain
Boite
Arbre
Engrenage Z 104

Roulemenl à billes RIV 35 BC 00
Roulement à billes RIV 2 A 25
Roulement à billes RIV 1 AJ
Roulement à billes RIV 3203
Roulement à billes RIV EL 30

Bague de tenue 40 x 25 x 10
Bague de tenue 52 x 35 x 8
Anneau Seeger | 40
Anneau Seeger E 25
Anneau Seeger E 20

Anneau Seeger | 55
LanguetteSxTx20UNl92
LanguetteSxTx25UNl92
LanguetteSxTx40UNl92
Vis MG x 8B UNI 5925

Welle
Getriebe 252-Z60
Getriebe Z 26
Abstandsstrick
Getriebe Z 104

Pfropfen
GetriebeZT2
Abstandsst0ck
Abstandssttick
Deckel

Dichtung
PÍropfen
Pf ropfen
Schutz
Anschlag

Filz
Anschlag
Geháuse
Welle
Getriebe Z 104

Kugellager RIV 35 BC 00
KugellagerRlV2A25
Kugellager RIV 1 AJ
Kugellager RIV 3203
Kugellager RIV EL 30

Dichtungs ring 40 x 25 x 10
Dichtuns ring 52 x 35 x 8
Seeger Ring | 40
Seeger Ring E 25
Seeger Ring E 20

Seeger Ring | 55
Zungenfeder 8x7 x 20 UNI 92
Zungenfeder 8 x 7 x 25 UNI 92
ZungenÍeder 8 x 7 x 40 UNI 92
Schraube MO x 88 UNI 5925

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2
1

1

1

1

1

1

1

1

2

2
2
1

1

2

1

1

1

2
't

1

1

1

2
1

)

05.22.073
o5.22.O74
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SCATOLA "AVANZAMENTI RAPIDI
RAPID MOVEMENT BOX

BOITE AVANCES RAPIDES
VORSCHUBGETRIEGE FUR EILGANG

gfazrano

05.22.059

05.22.095

05.22.059

05.22.071

05.22.018

05.22.O11

05.2 2.0 1 5

05.22.080

05.22.08E

05.22.066

05.22 - |

05.22.OO7

05.22 084 _
05.22 096- \

05.22.062
05.22.067

05.22.065
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-05.22.076
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05.22.0 08

05.22.08

05.22.063
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05.22.063
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05.22.075
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0uantita
0 u a ntity
0uantite
It4enge

05.22.075
05.22.076
05.22.077
05.22.078
05.22.079

05.22.080
05.22.081
05.22.082
05.22.083
05.22.084
05.22.085

0s.22.086
05.22.087
0s.22.088
05.22.090
05.22.091

05.22.094
05.22.095
0s.22.096
05.22.097
05.04.192

Vite M5 x 58 UNI 5923
Dado M 10 UNI 5588
Soina 6 x 35 UNI 129
Soina 8 x 60 UNI 130
Vite M 10 x 45 UNI 5931

ViteM5x15UNl5933
ViteM5x6UNl5933
ViteM6x18UNl5933
SpinaelasticaOxlS
Vite M 10 x 25 UNI 5739
ViteM4x8UNl5931

Spia olio Elesa H 15
Tappo 1/4f 'Gas
Pressacavo 3/8" Gas
Frizione EKR 2
Piastrina

Linguetta B 8x7x28 UNl6604
Anello Seeger | 62 UNI 3654
Motore CV 1

Dado M8 UNI 5588
Barra comando avanzamenti

Screw M5 x 58 UNI 5923
Nut M 10 UNI 5588
Locking pin 6 x 35 UNI 129
Locking pin 8 x 60 UNI 130
Screw M 10 x 45 UNI 5931

ScrewM5x15UNl5933
ScrewM5x6UNl5933
ScrewM6x18UNl5933
Lockingpin6xlS
Screw M 10 x 25 UNI 5739
ScrewM4x8UNl5931

OilWindow Elesa H 15
Gas Plug 1/4"
Cable-press 3/8"
Clutch EKR 2
Clamping plate

Key 88 x7 x27 UNl6604
Seeger Ring | 62 UNI 3654
1 HP Motor
Nut M8 UNl5588
Feed control bar

Vis M5 x 58 UNI 5923
Ecrou M 10 UNI 5588
Cheville 6 x 35 UNI 129
ChevilleSx60UNl 130
Vis M 10 x 45 UNI 5931

VisM5x15UNl5933
VisM5xOUNl5933
VisMOx18UNl5933
Cheville élastique 6 x 18
Vis M 10 x 25 UNI 5739
VisM4x8UNl5931

Espion d'huile Elesa H 15
Cheville 114" Gaz
Càble à presse 3/8" Gaz
Embrayage EKR 2
Plaquette deserrage

Languette B 8x7x28 UNl6604
Anneau Seeger | 62 UNI 3654
Moteur CV 1

EcrouMBUNl55SS
Barre comande avances

Schraube M5 x 58 UNI 5923
Mutter M 10 UNI 5588
Stift 6 x 35 UNI 129
StiftBx60UNl 130
Schraube M 10 x 45 UNI 5931

SchraubeM5x15UNl5933
SchraubeM5x6UNl5933
SchraubeMGxlSUNl5933
FedernderStift6xlS
Schraube M 10 x 25 UNI 5739
SchraubeM4x8UNl5931

Oelstandsauge Elesa H 15
PÍropfen 1/4" Gas
KabelÍUhrung 3/8" Gas
Kupplung EKR 2
Scheibe

Zungeníeder B 8x7x28 UNI 6604
Seeger Ring 162 UNl3654
1 P.S. Motor
Mutter M 8 UNl5588
Vorschub Betàtigungshebel

4
2
í
2
4

6
2
4
2
4
1

1

1

5
2
1

1

1

2
1
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IMPIANTO ELETTRICO
WIRING
EQUIPEMENT
ELEKTRISCHE

05.08 . ll

ELECTRIOUE
ANLAGE

05 08 029. 05 08.030

graziano

05 08098

05 08 22S05 08 350
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N 
o Disegno

Drawing No.

N"Dessin
Zeichnung N R

DENOMINAZIONE DESCRIPTION DESIGNATION BEZEICHNUNG

0 ua ntita

0 ua ntity
0 ua ntité
Menge

05.08.009
05.08.053
05.08.029
05.08.030
c5.c8.084

05.08.098
05.08.218
0s.08.221
05.08.229
05.08.230

05.08.231
05.08.232
05.08.350
05.08.365

Pannello
Targa
Manopola
Manopola
Targa

Pulsante
Console
Guarnizione
Pulsante
Interruttore

Pu lsante
Pulsante luminoso
ViteM6x14UNl5931
ViteM5x12UNl5931-

Panel
Plate
Handle
Handle
Plate

Push-button
Console
Gasket
Push-button
Switch

Push-button
Lighting push-button
ScrewMOx14UNl5931
Screw M 5 x 12 UNI 5931 -

Panneau
Plaquette
Poignée
Poignée
Plaquette

Poussoir
Console
Garniture
Poussoir
Interru pteu r

Poussoir
Poussoir lumineux
VisMOx14UNl5931
Vis M 5 x 12 UNI 5933 -

Tafel
Schild
Handgrift
HandgriÍt
Schild

Druckknopf
Konsole
Dichtung
DruckknopÍ
Schalter

Druckknopf
Leucht KnopÍ
SchraubeM6x14UNl5931
Schraube M 5x12 UNI 5933 -

í
1

I
í
1

5
1

1

1

1

2
2
4
4

i

I
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TORNIO TIPO: SAG 210 nr
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I
F

F

A
B

t̂
BF

A
B

t
IF

Teleruttore linea
TCeruttore A
Teieruttorc Á
Tcmporizzatore ÀA
Teleruttoro erresti long itud i nal i

Teleruttorc clettropom pa
Teieruttori cornendo velocità mand ri no
Frpno bwra lvanzamcnti t
FrÈioni cambio
Frizionc hrra avanzamenti

Fus,bili motoÍe
Fusibjli elettropompa
Fur'bi b trerf ormatore af imentazione apparecch i atu re d i

comando
Fus bile baaaa tensione A.C.

,Fusibile'bassa tensione A.C.

.fii'

Line remote control switch
A remote control switch
Àremote control switch
Timer ÀA
Longitudinal stops remote control switch

Electropump remote control switch
Spindle speed remote control switches
Feed bar brake
Speed change clutches
Feed bar clutch

Motor fuses
Electropump fuses
Transformer fuse
Low-tension cutout fuse AC
Low-tensron cutout fuse A.C.

Ínput fuse light transformer
Output fuse light transformer
Low-tension cotout fuse C.C.
Main swrtch
Gear-box oil pumpe pressure micro-sw'tch (pressure
gauge)

Longitudinal stops mrcro-swrtch
Lrghting ramp switch
Rectif ier
Lighting lamp ,

Motor running indicator

Electropump running'ndicator
Motor
Electrpopump
Motor stop pushbutton
Electropump stop pushbuttorr

Motor start pushbutton
Electropump start push button ''
Emergency pushbutton i
Spindle brake pushbutton
Motor thermrcal over oad cuiout

Electropump thermical over toad ' utout
Timer relay (pressure gauge)
Timer relay (emergency)
At de-excttatron RRf contact between n' à3and 11 70
delays of 5 sec. about
Protection relay
Diodes

Transformer
Lrght transÍormer
Spindle ro.at on speed and reverse selector

{Ji
{

E
V1-V/t
Fà
Fr*FsF
Frb

FUP
F$E
Rrí

Fu2
Fe3

E
v1-v4
Fb
FrA-FrF
Frb

FuP
FuE
Ful
Fu2
Fu3

ll
l2
K
L
LAA

LE
M1
M2
Palt
PaltE

Pm
PmE
Pe
PFm
RMAA

Fu4 Fusibile entrata trasformatore luce
Fu5 Fusib le uscita trasformatore luce
Fu6 Fusibrle bssa tensione C.C.
G lnter ruttoré generale :

I Mrcrointerruttore pressione olio pompa (pressostato)

l1 Microinteruttore árresti longitudinalr
12 Interruttore lampada illuminazione
K Raddrizzatore
L Lampada iiluminazione
L^A Spia funzionamento motore

LE Spia funzionamento elettropompa
lll Motore
IS2 Elettropompa
F lt Fulaante alresto motore
PaltE Puisante .rresto elettropompa

Pm Pulsante marcia motore
PnrE Pulsante marcia elettropom'pa
Pe Pulsante emergenza
PFm Pulsante freno mandrino
Ril^A Salvamotore termrco motore

R*lE Salvamotore termico elettropompa
RRe Rele temporizzatore (pressostato)
RRÍ Relé :emporizzalore (emergenza)

;l contatto RRf tra il n" 53 e ;l no 70 e ritardato di- 5
sec. glla diseccitazione.
Rei"é di protezione

* " Diodi

TrasÍormatóre alimentazione apparecchiaiura di
comando
Trasrormaore alimentazione luce
Seleitore della velocità e senso di rotazione del
mandrino

Fu4
Fu5
Fu6
G
I{

RME
RRe
RRÍ
*

R
w

Trl
T12
X

R.
ut

Trl

T12
x

ltI 0'"o
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IMPIANTO
WIRING

ELETTR]CO

EOUIPEMENT ELËCTRIOUE
ELEKTRISCHE ANLAGE

A Télérupteur ligne
B TélérupteurA

^ 
Télérupteur À

t Temporisateur 
^ABF Télérupteur arrêts longitudinaux

E Télérupteur électropompe
V1-V4 Télérupteur commande vitesse de la broche
Fb Frein barre avances
FrA FrF Embrayages changement vitesse
Frb Embayage barre avances

A Hauptfernschalter ,
B Fernschalter A l

A Fernschalter - À
t Zertregler ÀA
BF Lángsánschláge Fernschalter '

E ElektroPumPe Fernschalter -, #Vl-V4 Fernschalter Steuerung Spindelgeswindigkeit 'fl
.-.. ':.Fb Bremse fur Vorschub -*

FrA.FrF Wechselgetriebe-Kupplung 'r
Frb Vorschubkupplung ' t

FUP
FUE
Fu1
Fu2
Fu3

Fu4
Fu5
Fu6
G

RRe
RRÍ

R
w

T'1
T12
X

Coupe-circurts moteur
Coupe-circu its électropompe
Coupe-circu it transÍormateur
Coupe-circuit basse tens on A.C.
Coupe-circuit basse tensron A.C

Coupe-circuit entrée transÍorma'eur d'écla!rage
Cou pe-ci rcu it sortie transf ormateur d' éclai rage
Couoe-circuit basse tens on C.C.
Interrupteur général
Micro-swrtch pression hutle pompe (pressostat)

l'électropompe
Relais temporisateur pressostat)
Relais temporisateur (urgence
Le contact entre le n" 53 et le n 70 reta,de d environ 5
sec a la desect ation
Relais de p,otection
Diodes

Transformateur
Transformateur d éclai age
Sélecteur de vitesse et séns de rotatton de la'broche

FuP
FuE
F'1
Fu2
Fu3

Fu4
Fu5
Fu6
G
I

Motor-Sicheru ngen
E:ektropompe - Sicherungen
Transformator - SicherunE
Nieder spannungsstcherung A.C.
Bieder spannungssicherung A.C.

Ei ngangssicherung Lichttransformator
Ausgangssicherung, Lichttransformator
Nrederspannungssicherung C.C.
Hauotschalter
Oeldruckregler fur Pumpe

l1 Micro-switch arrêts longttudinaux
2 ' Interrupteur lampe d'tllumina.ion
K Redresseur
L Lampe d'illumination
L^A Indicateur fonctionnemenl moteur

LE Indicateur fonctionneme:t ectropompe
M1 Moteur
M2 Electropompe
Palt Poussorr arrêt moteui
PaltE Poussoir arrêt électropompe

Pm Poussorr marche moieu,
PmE Poussotr marche électropomPe
Pe Poussoir d'urgence
PFm Poussoir frein de la broche
RM 

^A 
Coupe-circuit thermtque de surcharge moteur

RME Coupe-circuit thermrque de su,charge de

IÍ Mikroschalter ÍLir Lángsanschláge
12 Lampe-Schalter :

K Gleichrichter -"
L Lampe
L 

^ 
A Motor-Signallampe

LE Elektropumpe-SignallamPe
M1 Motor
M2 Elektropumpe ,

Palt Motor - Ausscahaltkopf " 
{

PaltE Elektropumpe - Ausschaltknopf r-

Pm Motor Einschaltknopf
PmE Elektropumpe Einschaltknopf' Pe Notbremse - SchaltknoPf

*.' - PFm Spindelbremse - Schaltknbpf ;
RM^A Thermischer Strombrecher Íitr Motor 

,

RME ThermischerStrombrecherfUrElektropumpe
RRe Zeitregler Relats (Oeldruckregler)
RRÍ Zeitregler Relais (Notbremse) 1

Der Kóntakt zwischen nummer 53 und Nummer 70 ist 5
Sekunden Nacheilung zu Aberregen '

Schutzrelais
Dioden

Transformator
Licht - TransÍormator
Wàhler der SpindelgeschwrndigKetten und
Drehrichtung

R
w

Tr1
T12
x
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IMPIANTO ELETTRICO
WIRING
EOUIPEMENT ELECTRIQUE
ELEKTRISCHE ANLAGE

A Hauptfernschalter
B FernschalterA

^ 
FernschalterÀ

I ZeitreglerÁA
BF Làngsanschlàge - Fernschalter

E Elektropumpe - Ferschalter
Vl-V4 Fernschalter Steuerung Spindelgeschwindigkeit
FrA-FrF Wechselgetriebekupplung
Frb Vorschubskupplung
FUP Motor-Sicherungen

FuE Elektropumpe - Sicherungen
Ful Transformator - Sicherung
Fu2 Niederspannungssicherung A.C.
Fu3 Niederspannungssicherung A.C.
Fu4 Eingangssicherung LichttransÍormator

EILVORSCHUBE
AR
D
S
CBF
Rd

Fernschalter Ei lvorschUbe
Fernschalter rechte Vorschube
Fernschalter linke Vorschube
Fernschalter Steueru n g Vorsch u bstange
Relais rechte VorschUbe

Rs Relais linke Vorschtibe
FUR Sicherungen Eilmotor
M3 Eilmotor
RMAR ThermischerStrombrecherEilmotor
PaltcBF Druckknopf "AUS" Vorschubstange

Pm CBF Druckknopf "ElN" Vorschubstange
PmD Druckknoof "ElN" rechte Vorschiibe
PmS Druckknoof "ElN" linke VorschUbe
PmAR Druckknoof"ElN"EilvorschUbe
FrL Kuppung langsame Vorschtibe
FrB Kuppung EilvorschUbeFu5

FuO
G
I

l1

Ausgangssicherun g Lichttransformator
Niederspannungssicherung G.C.
Hauptschalter
Oeldruckregler fUr Pumpe
Mikroschalter f Ur Lángsanschlàge

12 Lampe-Schalter
K Gleichrichter
L Lampe
L 

^A 
Motor-Signallampe

LE Elektropumpe-SignallamPe

Ml Motor
M2 Elektropurnpe
Palt Motor - Ausschaltkopf
PaltE Elektropumpe - AusschaltknopÍ
Pm Motor - Einschaltknopf

PmE Elektropumpe - EinschaltnoPÍ
Pe Notbremse - SchaltknoPÍ
PFm Spindelbremse - SchaltknoPÍ
RM 

^A 
Thermischer Strombrecher ÍUr Motor

RME ThermischerStrombrecherÍurElektropumpe

RRe Zeitregler Relais (Oeldruckregler)
RRÍ Zeitregler Relais (Notbremse)

Der Kontakt zwischen nummer 53 und Nummer 70 ist 5
Sekunden Nacheilung zu Aberregen
Schutzrelais
Dioden
Transformator

Licht - TransÍormator
Wáhler der Spindelgeschwindigkeiten und Drehrichtung

R
w
TrÍ

T12
X

| | '.,,',or1,'=,r :=,dr"-\

" *^{dr
l"'\

a\,.)

=_'b t

graziano
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IMPI
wtR
EQU
ELE]

A Télérupteur ligne
B Télérupteur A

^ 
TélérupteurÁ

t TemporisateurÀA
BE Télérupteur arrêts longitudinaux

E Télérupteur électropompe
V1.V4 Télérupteur commande vitesse de la broche
FrA-FrF Embrayageschangementvitesse
Frb Embrayage barre avances
FuP Coupe-circuits moteur

Coupe-ci rcu its électropompe
Coupe-ci rcu it transformateu r
Coupe-circuit basse tension A.C.
Couoe-circuit basse tension A.C.
Coupe-ci rcu it entrée transformateu r d'éclairage

Coupe-ci rcu it sortie transformateu r d'éclairage
Coupe-circuit basse tension C.G.
lnterrupteur général
Micro-switch pression huile pompe (pressostat)
Micro-switch arrês longitud i naux

12 Interrupteur lampe d'illumination
K Redresseur
L Lampe d'illumination
L 

^A 
Indicateur fonctionnement moteur

LE Indicateur fonctionnement électropompe

Ml Moteur
M2 Electropompe
Palt Poussoir arrët moteur
PaltE Poussoir arrêt électropompe
Pm Poussoir marche moteur

PmE Poussoir marche électropompe
Pe Poussoir d'urgence
PFm Poussoir frein de la broche
RM 

^A 
Coupe-circuit thermique de surcharge moteur

RME Coupe-circuit thermique de surcharge de l'électropompe

AVANCES RAPIDES
AR Télérupteur avances rapides
D Télérupteur avances droites
S Télérupteur avances gauches
CBF Télérupteur commande rotation et arrêt barre

avances.
Rd Relais avances droites

Bs Relais avances gauches
FUR Coupe-circuits moteur rapides
M3 Moteur rapides
RMAR Coupe-circuit thermique moteur rapides
PaltCBF Poussoir arrêt barre des avances

PmCBF Poussoir rotation barre des avances
PmD Poussoir marche avances droites
PmS Poussoir marche avances gauches
PmAR Poussoir marche avances rapides
FrL Embrayage avances lentes

FrR Embrayage avances rapides

des

A
B

t̂
BF

FuE
Fu1
Fu2
Fu3
Fu4

Fu5
Fu6
G
I

l1

E
V1-V4
FrA.F
Frb
FUP

FuE
Fu1
Fu2
Fu3
Futl

Fu5
Fu6
G
I

l1

l2
K
L
L"
LÈ

M1
tA2
Pall
PaltE
Pm

PmE
Pe
PFm
RM.
RME

RRe
RRf

RRe
RRÍ

Relais temporisateu r (pressostat)
Relais temporisateur (urgence)
Le contact entre le n" 53 et le n" 70 retarde d'environ 5
sec. a la desexitation.
Relais de protection
Diodes
Transformateur

Transformateu r d'éclairage
Sélecteur de vitesse et sens de rotation de la broche

R
w
Tr1

T12
X

R
w
Trl

T12
X



A Teleruttore linea
B Teleruttore 4
A Teleruttore Á
t Temporizzatore ÀA
BF Teleruttore arresti longitudinali

E Teleruttore elettropompa
V1-V4 Teleruttori comando velocità mandrino
FrA-FrF Frizioni cambio
Frb Frizione barra avanzamenti
FUP Fusibili motore

FuE
Fu1

Fu2
Fu3
Fu4

Fu5
FuG
G
I

l1

12 Interruttore lampada illuminazione
K Raddrizzatore
L LamPada illuminazione
L^A Spia funzionamento motore
LE Spia Íunzionamento elettropompa

Fusibill elettropomPa
Fusibile trasfoimatore alimentazione apparecchiatura
di comando
Fusibile bassa tensione AC
Fusibile bassa tensione A.C.
Fusibi le entrata trasÍormatore luce

Fusibile uscita trasformatore luce
Fusibile bassa tensione C.C.
lnterruttore generale
Microinterruttore pressione olio pompa (pressostato)
Microinterruttore arresti longitudinali

A Line remote control switch
B A remote control switch

^. 
Àremote control switch

t TimerÀA
BF Longtudinal stops remote control switch

E Electrooump remote control switch
Ví.V4 Spindle speed remote control switches
FrA-FrF Speed change clutches
Frb Feed bar clutch
FUP Motor fuses

FuE
Fu1
Fu2
Fu3
Fu4

Fu5
Fu6
G
I

gauge)
l1 Longitudinal stops micro-switch

12 Lighting lamP switch
K Rectif ier
L Lighting lamp
L 

^A 
Motor running indicator

LE ElectroPumP running indicator

M1 Motor
M2 ElectropumP
Palt Motor stoP Pushbutton
PaltE Electropump stop pushbutton
Pm .Motor start Pushbutton

PmE ElectropumP start Pushbutton
Pe Emergency Pushbutton
PFm Spindle brake Pushbutton
RM 

^A 
Motor thermical overload cutout

RME Electropump thermical overload cutout

RRe
RRÍ

R
w
Tr1

T12
X

RAPID FEEDS
AR
D
S
CBF
Rd

Rs LeÍt feeds relaY
FuR Rapid motor Íuses
M3 RaPid motor
RMAR Rapid motor thermical overload
PaltCBF Feed bar stoP Pushbutton

PmGBF Feed bar rotation pushbutton
PmD Right Íeeds running pushbutton
PmS Left feeds running Pushbutton
PmAR Rapid feeds running pushbutton
FrL Slow feeds clutch

FrR Rapid feeds clutch

Electropump fuses
TransÍormer Íuse
Low-tension cutout fuse A.C.
Low-tension cutout fuse A.C.
Input fuse light transformer

Output fuse light transÍormer
Low-tension cutout fuse C.C.
Main switch
Gear-box oil pumpe pressure micro-switch (pressure

M1
M2
Palt
Palt E
Pm

Motore
Elettropompa
Pulsante arresto motore
Pulsante arresto elettroPomPa
Pulsante marcia motore

PmË Pulsante marcia elettroPomPa
Pe Pulsante emergenza
PFm Pulsante Íreno mandrino
RM^A Salvamotore termico motore
RME Salvamotore termico elettropompa

RRe
RRÍ

R

w
Tr1

T12
X

Relé tem porizzalore (pressostatol
Relé tem por izzalore (emergenza)
ll contatto RRf tra il n'53 e il n'70 e ritardato - 5 sec'
alla diseccitazione
Relé di protezione
Diodi
Trasformatore alimentazione apparecchiatura di
comanoo

Traformatore al imentazione luce
Selettore della velocità e senso di rotazione del
mandrino

Timer relay (pressure gauge)
Timer relay (emergencY)
At de-exicitàtion hRt contact between n" 53 and n" 70
delays of 5 sec about
Protection relay
Diodes
TransÍormer

Light transformer
Spindle rotation speed and reverse selector

AVANZAMENTI RAPIDI
AR
D
c
CBF

Teleruttore avanzamenti raPidi
Teleruttore avanzamenti destri
Teleruttore avanzamenti sinistri
Teleruttore comando rotazione e arresto barra
avanzamenll

Rd Relé avanzamenti destri

Rs Relé avanzamenti sinistri
FuR Fusibili motore raPidi
M3 Motore raPidi
RMAR Salvamotore termico motore rapidi
Palt CBF Pulsante arresto barra avanzamenti

PmCBF Pulsante rotazione barra avanzamenti
PmD Pulsante marcia avanzamenti destri
PmS Pufsante marcia avanzamenti sinistri
PmAR Pulsante marcia avanzamenti rapidi
FrL Frizione avanzamenti lenti
FrR Frizione avanzamenti raPidi

Rapid Íeeds remote control switch
Right feeds remote control switch
Left feeds remote control switch
Feed bar rotation and stop control remote control switch
Right Íeeds relay

[ 1,..A
K)",
H,".II

N

R

s
T

I

I

l

I

I
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CARATTERISTICHE GENERALI

Altezza punte sul banco
Distanza fra le punte .... mm 1000-1500
Diam. ammesso sulla slitta trasversale mm 268
Diam. ammesso sull'incavo
naturale mm 580

40 passi metrici
40 passi Pitch
40 passi modulari
Passo della vite madre

SLITTA TRASVERSALE
Lunghezza

..... mm da 0,375
........... da

. Mod. da 0,25

a 5,75
92a6
a 2,875

3/8"

BANCO
Larghezza del banco
Lunghezza dell'incavo
alla flangia menabrida

TESTA
Foro del mandrino
Naso del mandrino

VELOCITA'
Velocità mandrino

mm 57
Larghezza

CAM-LOCK tipo D1-6"

Larghezza
Corsa massima

SLITTA PORTA.UTENSILI
Lunghezza

Corsa massima del canotto
Cono della punta Morse . .......
Lunghezza di appoggio sul

MOTORE
Peso netto approssimativo

mm 275
mm 120
.mm 130
........ 360"

mm 20x20

bancale . ..

HP 10

Kg. 2300-2500

mm 330

mm 316

mm
mm
mm

580
186
240davanti

Valori girill' da 38

AVANZAMENTI E FILETTATURE
B0 avanzamenti
longitudinali mm da 0,020 a
80 avanzamenti
trasversali .. .... mm da 0,010 a
40' passi Whitworth ... til/" da 46

Corsa massima totale
Angolo di rotazione
Sezione max. dell'utensile
CONTROTESTA
Diametro del canotto ....... mm 68
Lunghezza del canotto mm 336

mm 200

N. 24
a 2000

4,44

0,22
a3

N.5
300

DIMENSIONI

2700-3200
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DIAMETRI AMMISSIBILI

PIANO DI FONDAZIONE
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28 =\
27-

ORGANI DI COMANDO

456

23

22

21

115 14

1)lnterruttore luce
2) Arresto elettroPomPa
3) Avviamento elettroPom Pa
4) Arresto motore
5) Avviamento motore
6) Spia lrvello olto testa
7) Rubinetto per liquido refrigerante
8) Console
9) Bloccaggto del canotto controtesta

10) Bloccaggio controtesta al banco
11) Ghiera di registro vite madre
12) Spla livello olro testata avanzamenti rapidi
13) Riscontri di f inecorsa
14) Leva innesto chloccola sulla vite madre
15) Leva bloccaggoo slitta principale
16) Spia livello olio grenbiale
f 4 Sblettore deglr avanzamentr automattct longitudrnali e trasversali
18) Leva innesto vite - barra
19i Leva innesto passi Metrtco-Whitworth
20) Volantino comando 10 posizioni
21)Spia livello olio scatola avanzamanett
22)Yolantlno innesto 3 rapporti avanzamento
23i Inversione del senso di rotazione della barra e vtte madre
24) Leva di comando 3 velocità mandrino
25) Spia circolazione olio resta
ZOi tópostatori spallamenti automatici elettronict asse longitudi nale Z
ZZi Visualizzalore quote UQL asse longitudinale Z

Z8) Visualizzaïore quote UQT asse trasversale X
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1

2
3
4
5
6
7
8
I

A
B

c
n

E

F

Tappo scanco ollo
Spia lvello olio
Valvola cambp Mrcro switch presstone olo pompa
Spia funzionamento pompa e filtro testa
Pompa oho testa
Frltro oho scatola cambio
Pompa scatola cambio
Pompa slrtta long. trasv.
Serbatoio liqudo lubrorefrigerante

Testa
Scatola cambro
Grembiale
Slitta longitudrnale

Scatola avanzamenti rapidi

Scatola avanzamenti

LUBRIFICAZIONE

Lubnficare una volta al gtorno

Ripnstinare rl livello una volta al mese

Per il perfetto funzionamento usare

TESTA
SCATOLAAVANZAMENTI
SCATOLA CAMBIO
SCATOLAAVANZ. RAPIDI
GREMB!ALE
SLITTA !.ONGIT.
IMPIANTO REFRIGERANTE

(Ks. Í4
(Kg 29
(Ks 6
(KS. 0,8

Sostituire ogni
Sostituire ogni

1200 ore dr lavoro
1200 ore dr lavoro
400 ore di lavoro
400 ore di lavoro

TERESSO 47
TERESSO 47
TERESSO 43
TERESSO Ifil
TERESSO 47

FEBIS K 53
cuTwEL!-tto

Sostiturre ogn
Sosttturre ogn

Ks. 2
Kg. 0,3 -
Kg. 20

Sostrturre ogni 1200 ore di lavoro)
Rremprre il serbatoio quando è vuoto)
Emulsione al3 - 4o/o di

del|a: ESSO STANDARD ITALIANA
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ISTRUZIONI PER L'USO DEI DISPOSITIVI
PER SPALLAMENTI AUTOMATICI
ELETTRONICI CON UNITÀ
D'IM POSTAZIO N E, VISUALIZZATORE QUOTE
E FILETTATURA SEMIAUTOMATICA.

DESCRIZIONE DEI COMANDI SULLA

CONSOLE E SULLE UNITÀ DI IMPOSTAZIONE

E VISUALIZZAZION E OUOTE.

a) Selettore di velocità (vedere istruzioni d'u-

so).

a1) Selettore di comando senso di rotazione

del mandrino.

b) Pulsante del f reno mandrino f |(JlF
c) Pulsanti per gli avanzamenti rapidi. Questi

comandano ll movimento nei due sensi del

carÍo Drincioale avvalendosi di un motore indi

pendente che permette di realizzarc due diveÍ-

se velocità di avanzamento del carro.

La prima, di 0.6 m/1', è l.avanzamento rapido-

lento per accostarsi al pezzo ed è comandata

premendo uno dei due pulsanti esterni.

L'altra di 5 m/1', è l'avanzamento rapido vero e

proprio per grandi spostamenti del carro ed è

comandata Dremendo uno dei due pulsanti

esterni contem poraneamente a quello centra'

te.

d) Selettore man uale-sem iautomatlco'f ilettau ra

semiautomatica. ll selettore in posizione cen-

----)trale sur srmDoto ,, t Predispone la

-
macchina per il funzibnamento degli spalla-

menti automatici. Ruotato verso sinistra sul

simbolo \ esclude il Íunzionamen-

to degli spallarÀe'nti automatici e consente t'u'

so manuale della macchina. Ruotato verso

destra sul simbolo l-Ï[l predispone la

sag 2lO r3

macchina oer il Íunzionamento in filettatura

semiautomatica.
e) Selettore delle velocità di ritorno in Íilettatu-

ra. Permette di selezionare la velocità di ritor-

no desiderata.
Í) Pusalsanteria:
Pulsanti 'f ,2r3.,..8 Servono ad avviare il

movimento del carro per la distanza preÍissata

rappresentata dalla quota impostata sul digita-

le corrispondente.
Pulsante fi {noto). Ferma il dispositlvo pur

mantenendo in mêmoria idati impostati. Ritor

nando con il carro in posizione di partenza

l'azzeramento è sempre Íis pettato.

Pulsante f . Azionato co n tem poraneame nte al

pulsante ft determina la funzione ff (reset).

Ferma il dispositivo (come per il solo pulsante

fi ) ma cancella tutti i dati impostati. Si Íende

cosl necessario flf are I'azzeramento.

Pulsanti $ " Q . S"ruono per il risposiziona-

mento rapido del carro alle quote di riferimen-

to; il senso di spostamento è deÍinito dal se-

gno impostato (+ oppure -) sui corrisponden-

ti dioitali.

91 iripostatori digitali 'l ,213..,.8 . Facen-

do ruotare opportunamente col dito ivari set"

tori si possono impostare quote costituite, a

Dartire da destra, da centesimi di millimetro,

decimi di millimetro, millimetri, centimetri, de-

cimetri e metri. Naturalmente ogni impostatore

serve per una quota (spallamento) per cui si

possono impostare in tutto otto quote.
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h) lmposlatoí digitali $ e Q Su di essi ven
gono imposlate le quote di riÍerimento per il ri-
posizionamento rapido del caÍro e un segno
(+ oppure -) che definisce il senso di sposta-
mento del carro stesso
i) Spie luminose 1r2rg .,.0 Ad osni impo-

statore drgrtale è collegata una spia luminosa
che si accende quando I'automatismo è in Íun-
zione e sr spegne quando vtene premuto un

altro p u lsante
l) Vrsualizzatore asse Z. Visualtzza la postzione
istantanea dell'utenstle in senso longitudinale.
m) Vrsualizzatore asse X. Visualizza la posizto-

ne rstantanea dell'utensile in senso trasversa
le.

n) Commutatore mm - inch- Permette la lettura
della quota vrsualizzata sia nel sistema metri-
co che Inches a scelta dell'operatore.
o) Commutatore diametro-raggio. Permette di

riferire la lettura del visualizzatore dell'asse X

al diametro o al raggio del pezzo in lavorazio
ne a seconda della posirRne in cui è insento;
a sinistra sul simbolo Q1 per idiametri e a
destra sul simbolo (_ ) per i raggi.
p) Commutatore dr cambiamento segno asse X
(+ T) Permette che il segno dell'asse X , sia
a scelta, positivo o negativo In modo da avere
una visualizzazione dj quota coerente nelle la-

vorazioni con un utensile posteriore.
q) lmpostatore digitale asse X. Consente, me

dlante la misura;.ione del diametro del pezzo,

di rmpostare la quota rifenta alla postzione Int-

ziale dell'utenzrle.
r) Pulsante pÍ (nreset). Trasmette alla mac-

china la quota riferita alla posizione Iniziale
dell'utensrle. Tale quota si leggera sull'apposi-
to visualizzaiore (m).

s) Pulsante ff(reset). Serve ad azzetaíe la quo-

ta riÍerita alla posizione inziale dell'utensile.

OPERAZIONI PRELIMINARI PER L'USO DEL

DISPOSITIVO PER SPALLAMENTI
AUTOMATICI ELETTRONICI

l) Assicurarsi che la macchina sia sotto tensio-
ne.

ll) Posi4ionare il selettore (d) sul simbo
r^ f---1
'"|--------.}
lll) DeÍinire con icommutatori (n), (o), e (p) ri-
spettivamente:

- la lettura delle quote visualizzate in milli-
metri oppure in pollici (mm-inch)

144

- la lettura vtsualtzzata sul diamelro o sul, /--\raggro [ ] U del pezzzo in lavorazione.

- il segno dell'asse X positivo o negativo a
sce lta (t +).
lV) Posrzronare a mano, o servendosi degli
avanzamenti rapidi, il carro píncipale in cor. i-

spondenza del pezzo da lavorare.
V) Premere con tem poraneamente pulsanti f e

ho.
Quesla manovra cancella eventuali dati rimasti
nel d ispos rttvo.

Vl) Allontanare I'utensile dal pezzo di 5.6 mm
col carro principale ed innestare gli avanza-
menti longrtudrnali agendo sulla leva posta sul
grembiale.

OPERAZIONI ESECUTIVE PER L'USO DEL

DISPOSITIVO PER SPALLAMENTI
AUTOMATICI ELETTRONICI

l) Predisporre l'utensile nel punto di inizio lavo-

razione.

ll) Premere contem poraneamente i pulsanti f
e ft,it Orspositivo è azzerato.

lll) lmpostare la quota voluta sul primo impo-
statore digitale e successivamenle sugli allri
tenendo presente che le misure impostate do-
po il primo spallamento st devono sommare
secondo gli schemi allegatr (tav. 1-2"3).

lV) lmpostare la quota del diametro (o raggio)

misurato del pezzo sull'rmpostatore dellasse X

(q) e trasmetterla quindr alla macchina tramite
rl pulsante pÍ fO. Si potrà cosi leggere sul-
I'apposito visualizzatore (m), la quota Íenta
alla posrzione ln iziale dell'utensile.
V) Posizionare la slttta trasversale agendo sul
volantino in conseguenza del diametro da tor
nire. La manovra ovviamente dovrà essere ripe-
tuta per ogni sparlamento, tenendo in conside-
razione anche le eventuali passate di sgrossa"
tura di finitura nonchè Ia conÍormazione del
pezzo.

La comune pratica di ofÍicina suggerirà di vol.
ta in volta le soluzioni ptu redditizie.
Vl) Premere il pulsante'l . Si accende la rela-

tiva spia mentre il carro inizia la lavorazione.

A quota raggiunta la spia rimane accesa Íino a

quando viene premuto un altro pulsante
Vll) Agendo sul volantino del carrello trasver-
sale, portare I'utensile nella posizione deside-



Vlll) operando come nell'esempio della Tav. 1

e 3 non è necessario tornare alla posizione di

partenza:

si procede premendo il pulsante l.
lX) Se invece si sta operando come nell'esem-

pio della Tav. 2, si deve premere il pulsante Q
, if carrello ritorna nella posizione azzeÍala dl

partenza ed è già pronto per isuccessivi spal-

lamenti che vengono eseguili analogamente al

primo premendo i relativi pulsanti Ricordiamo

che oltre all'impostatore Q il ritorno puà esse-

re impostato sul digitale I (h).

X) Se si desidera Íare ritornare il carro oltre lo

zero prefissato occorre impostare la quota ne-

gativa X scelta sull'impostatore digitale O
oppure $ .

OPERAZIONI PRELIMINARI PER L'USO DEL

DISPOSITIVO A FILETTARE

l) Assicurarsi che la macchina sia sotto tensio'

ne.

ll) Posizionare il selettore (d) sul simbo-

ro Iililil
lll) DefiniÍe con i commutatori (n), (o) e (p) ri-

spetlivamente:

- la lettura della quota visualizzata in milli-

metri oppure in pollici (mm'inch)

- la lettura visualizzata sul diametro o sul

raggio L) L) oet pezzo in lavorazione.

- il senso dell'asse X positivo o negativo a

scelta (+ T)
lV) Predisporre la macchina ad eseguire la fi'
lettatura in esame mediante le leve poste sulla

scatola avanzamenti.

V) Posizionare a mano, o servendosi degli

avanzamenti rapidi, il carro principale in corri-

spondenza del pezzo da lavorare.

Vl) Premere contem poraneamente i pulsanti f
eh tl
Questa manovra cancella eventuali dati rima-

sti nel d ispositivo.

Vll) Allonianare l'utensile dal pezzo di 5-6 mm.

col carro principale ed innestare la vite madre

agendo sulla leva posta sul grembiale.

OPEBAZIONI ESECUTIVE PER L'USO DEL

DISPOSITIVO A FILETTARE

l) Predisporre I'utensile nel punto di inizio lavo

(aztone.

ll) Premere contem poraneamente i pulsanti f
e ['l , it oispositivo è azzeralo.

lll) lmpostare sul selettoÍe (e) la velocità di ri'
torno ottimale.
lV) lmpostare su un impostatore digitale (da t
a $ ) ta quota desiderata di Íilettatura.

V) lmpostare la quota del diametro (o raggio)

misurato del pezzo sull'impostatore dell'asse X

(q) e trasmetterla quindi alla macchina tramite

il pulsante pf (0.Si potrà cosi leggere sul-

t'apposito visualizzatore (m), la quota riÍerita

alla posizione in iziale dell'utensile.
Vl) Posizionare la slitta trasversale agendo sul

volantino in conseguenza della filettatura da

esegu ire.

Vll) Premere il pulsTle riferito all'impostatore

digitale su cui è stata precedentemente fissa-

ta la quota (vedi punto lV). Si accende la relali'

va spia ed il carro inizia Ia lavorazione Íino a

che la quota è slata raggiunta e a questo pun-

to il carro si f erma.

N.B. - La quota impostata è sempre minore di

quella raggiunta. La diÍferenza fra le due quote

dipende dall'inerzia delle masse da Írenare e

aumenta quindi all'aumentare delle velocità.

La quota da impostare va perciè determinata

di volta in volta.

Vlll) Agendo sul volantino del carrello trasver-

sale, arretrare l'uiensile dal pezzo in lavorazio-

ne.
lX) Premere il pulsante Q Oove è impostata la

quota di azzeÍamento. ll carro ritorna cosi alla

posizione di partenza.

X) Incrementare il carrello trasversale per la

nuova passata.

Xl) Ripetere le operazioni Vll) Vlll), lX) e X) Íino

al raggiungimento della proÍondità di filetto

desiderata.
N.B. - l) Per ottenere un corretto posizionamen-

to del carro è sconsigliabile cambiare avanza-

mento o velocità mentre il carro è in movimen-

to.

Nel caso si volesse cambiare avanzamento o

velocità il movimento del carro è necessario:

- premere il pulsante f'l , cambiare velocità

o avanzamento e richiamare quindi lo spalla-

mento desiderato.

ll) Non effettuare correzioni di quota sull'im-

postatore digitale interessato mentre il carro è

in Íase di lavoro.
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TAV, 1

Eseguito il primo rasamento Q1 è possibile,
nell'esempio di cui sopra, proseguire la lavora-
zione premendo il pulsante 2. Non è necessa-
rio tornare alla quota di oartenza R.

La quota negativa R impostata sul digitale O
è facoltativa e si usa quando i pezzi non sono
sempre della stessa lunghezza come nel caso
degli stampati o fucinati.

spsa 

- 
! 't o o o 4 o

"1, 1 a ? 2 nl,', nlnln nn n

rAv.2

Programmando in questo modo, è necessario,
dopo ogni passata, ritornare alla quota di par-

tenza R premendo il pulsante Q

sesl 

- 
| 'l

6o
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TAV. 3

Qualora si volessero eseguire le lavorazioni di

piÈ pezzi uguali e quindi si rendesse necessa-

rio eseguire il primo rasamento alle quota ze-

ro, si dovrà impostare la stessa sul digitale 1
.Premendo il pulsante 'l l'utensile si posizio-

neíà alla o uota zero.

5e11 

-! 
| o o o o

o o o 8 o 9 o

n

+ 0 'l' ol" l. , 1
., ,

n 0 0 n c "l"l"l"l"r.H"l"l"l" n 0 'l.F 'l'
5-r]I'

I
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MAIN FEATURES
Height of center over bed mm 210
Distance between centers ............. mm 1000-1500
Swing over crosslide .............. mm 268
Swing over natural gap ....... mm 580

BED

Bed width
Length oÍ natural gap in front
of faceplate Ílange

HEADSTOCK

Spindle hole . ...
Spindle nose ....

SPEED

CAM LOCK Type D1-6"

Spindle speeds .... n. 24
38-2000Range

FEEDS AND THREAD CUTTING

40 modular threads
Lead screw thread

..... Mod. Írom 0.25 to 2.875
3/8"

CROSS SLIDE

Length mm 580
Width mm 186
Maximal stroke mm 240

COMPOUND

mm 330

mm 316

mm 57

Length
width
Overall

mm 275

maximal stroke
mm
mm

120
130

80 longitudinal feeds ...

80 cross Íeeds ..... .......

40 Whitworth threads ..

40 metric threads .. .

40 pitch threads

mm from 0,020 to 0.44
mm from 0.010 to 0.22

.. mm from 46 to 3
from 0.375 to 5.75
Pitch from 92 to 6

mm

Rotation angle ............ .. 360'
Maximal tool section ......,............................ mm 20 x2Q

TAILSTOCK

Diameter of sleeve mm 68
Length of sleeve mm 336
Overall maximal stroke of sleeve ............... mm 200
Center ,taper ..... 5 Morse
Length of support on bed ....mm 300

MOTOR HP 10

Approximate net weight ....................... Kg 2300-2500

slzEs

2700-3200

1 400
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FOUNDATION LAYOUT
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MAIN FEATURES
Height of center over bed ....... 81/4"
Distance between centers ......... 40"-60"
Swing over crossl'ide .................. 10 9/16"
Swing over natural gap ....... 2213/16"

BED

Bed width 13"
Length of natural gap in front
oÍ flaceplate flange 127/16"

HEADSTOCK

Spindle hole
Spindle nose cAM LOCK - D1-6"

SPEED

Spindle speeds ...... n. 24
Range 38-2000

FEEDS AND THREAD CUTTING

80 longitudinal feeds ........... from .0008" to .0.174
80 cross íeeds ...................... from .O0O4" to .0.085
40 Whitworth threads from 46 to 3
40 metric threads . from .375 to 5.75

Pitch Írom 92 to 64O pitch threads

SLIDE

2213/16"
..................7 5 / 16"

stroke 91/2"

COMPOUND

Length 10 13/16"
width 43/4"

51/8".21/4" Overall maxim,al stroke
Rotation angle .............. 360'
Maximal tool section ............... 3/4" sq.

TAILSTOCK

Diameter of sleeve 211/16"
Length oÍ sleeve .. 131/4"
Overall maximal stroke of sleeve 7 7/8"
Center taper ...... 5 Morse
Length of support on bed ............. 12"

MOTOR HP 10

Approximate net weight ...... Lbs. 5070-5511

srzEs

40 modular threads
Lead screw thread ..

Mod. from .25 to 2.875
3/8"

CROSS

Length
widrh
Maximal

106 5/16"-126"
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PERMISSIBLE DIAMETERS

FOUNDATION LAYOUT
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DRIVING UNITS

1) Light switch
2)Coolant pump stop
3)Coolant pump start
4) Motor stop
5) Motor start
6)Control lamp oil in headstock
7)Cock for liquid coolant
B) Console
9) Tailstock sleeve locktng

10)Tailstock locking on machine bed
'11)Adjustrng nng lead screw
12) Control lamp oil in rapid feed box
13) Limit swttch stops
14) Engage lever nut on lead screw
15) Locking lever matn carriage
16)Control lamp otl tn apron
17)Automatic longitudinal and trasversal feed selector
1B) Engage lever screw bar
19) Engage lever metrtc and Wtthworth passes
20) 1O-position control handwheel
21)Control lamp oil in feed box
22) Engage handwheel 3 feed ratios
23\ Bar and lead screw rotatton Inverslon
24) Contrcl lever 3 spt,.d;e sPeed
25) Control lamp oil circulation in headstock
26) Electronic automatic stops thumbwheels longitudtnal Z'axts
27) Digital read out UQL longitudinal Z axts
28) Digital read.out UQT transversal X axis

13
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LUBRICATION

Il

2

3
4
b

6
7

I
9

Oil drain plug

O' le.'.1 indic to
Valve control of gear-box oil pump pressure micro
Pump and head filter operational warning light
Head orl pump

Gea, box oil filte
Gear-box pump

Long cross slide pump

Tank for Coolant

Headst ck Feed box
Gear box
Apron
Longitudinal slide

Raprd movement box

Feed box

ReÍil once a month

Lubricate once a day

swtch

A

B

c
D

E

F

Foi perfect operation use:

HEADSTOCK
FEED BOX
GEAR BOX
RAPID MOVEMENT BOX
APRON
LONGITUDINAL SLIDE
COOLING EOUIPMENT

14 ) Renew every 1200 worktng h,.;,1
12 ) Renew every 1200 working hrs.)
6 ) Renew every 400 working hrs )

0,8) Renew every 400 workrng hrs )

2 ) Renew every 1200 workrng hrs.)
0 3) Frll tank when empty)

20 ) Emulsion up to 3 - 4o/o of

(30.9 lbs.
(26 4 lbs.
(13.2 lbs.
( 1 76 lbs.
( 4.4 lbs.
( 66 lbs
(M lbs.

Ks.
Kg
Kg.
Kg.
Kg
Kg
Kg

?'ERESSO 47
TERESSO 47
TERESSO 43
TERESSO 43
TERESSO 47

FEBIS K 53
CUTWELL 40

oÍ: ESSO STANDARD ITALIANA
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INSTRUCTIONS FOR OPERATING THE
ELECTRONIC LONGITUDINAL SÏOPS
DEVICE WITH PROGRAMMING UNIT, READ-
OUT UNIT AND SEMI.AUTOMATIC
THREADING ATTACHMENT

DESCRIPTION OF THE CONTROLS ON

CONSOLE AND PBOGRAMMING UNIT AND

READ.OUT.

a) Speed selector (see operating instructions)

a1) SDindle rotation selector

b) spindle brake pushbutto. lÍilF
c) Pushbuttons Íor rapid feeds. These ones

control the carriage movement in either direc

tions by means oÍ an independent motor provi-

ding two difÍerent speeds. The first,0,6 m/f is

the slow speed rapid traverse oÍ the carriage

to approach or retract Írom the workpiece. A

simple pushing oÍ one oÍ outer pushbuttons

accoplishes this. The other speed, 5 m/1', is
the rapid tÍaverse oÍ the carriage- lt is controll-
ed by pushing contem poraneaously one of the

outer and the central pushbuttons.

d) Manual/Semi-automatic/semi-automatic-
threadino attachment selector. In ceniral
posrtron on symbol [__j you acltvale-

the electronic longitudinal stops; turned on the
\\s\leÍt on symbol \\ automatic stops

are excluded and the machine can be used

manually; on the right on symbol-
vou activate the semi-automatic th-

read ing attachment.
e) Selector for return speed in threading.
f) Pushbutton panel:

Pushbuttons 1r2r3....8 . They engage the

carriage Íeed and stop at the positions selec-

sag 2lO r3

ted on the corrisponding thumbwheel switch.
Pushbutton h (notO), stops the device storing
the pre-sel data. Returning with the carriage to
ihe initial position, the zero setiing is always
held. Pushbutton f : Pushing this button to-
gether with button ft function ff resel) is

engaged. lt stops the device (like pushbutton

]'l ; but cancels all pre set data. ZeÍo position

must be set again.
Pushbuttons $ anO Q : for the rapid reposi-

tioning of the carriage , to the reference
lenghts, the direction is given by the program-

med sign (+ or -) on the corrisponding
thumbwheel switch.
g) Thumbwheels 1r2r3....8 FoÍ setting
the lengths, staÍting Írom the right by hun-

dredth oÍ millimetre, tenth of millimetre, milli-
metres. centimetres. decimetres and metres.

Each thumbwheel is Íor one only length (stop)

and thereÍore 8 lengths totally can be set.

h) Thumtíwheels $ anO Q :foÍ setting the rê-

ference lenghts for the rapid carriage reposi-

tioning. The sign (+ or-) gives the direction of
the carriage.

i) control tishts 1 ,213....0 Every

thumbwheel is connected with a control light
which is on with automatic cvcle and ofÍ when

another button is Dushed.

l) Read-out unit Z-axis- lt indicates the tool po-

sition in longitudinal direction.
m) Read-out unit X-axis. lt indicates the tool
oosition in cross direction.



n) N4M Inch selector The operator can choose
the readrng of the drsplayed length In mm or
tncnes.

o) Selector drameter - radius. Turned on sym-
bol k, lhe operator can read on the display
the diametre of the working p:eu. L, the X,

axis and lurned on symbol O the read-out
ind icates rts rad iu s.

p) Selector for changing sign on X axis (+ T)
The sign of the X-axis can be, by chorce, posi-
tiv or negativ so that the length to be display.
ed corresponds to lhe real working with a rear
loolholder.
q) Thumbwheel switch X axis. For setting the
length reÍerred to the initial tool posiiion by

measuring the p iece diameter.
r) Pushbutton pÍ (Oreset). Actuating the butt.
on, the length reÍerred lo the initial tool posi-

tion is transmitted to the machine and is di-
splayed on the read-out (m).

s) Pushbutton ff (reset). For zeroing the
length reÍerred to the initial tool position.

PRELIMINARY OPERATIONS FOR THE USE

OF THE ELECTRONIC STOPS DEVICE

l) Make sure the machine is on.
ll) Turn selector (d) on symbol T1H
lll) Turn selector (n) on "mm" or "inch" accor
ding to the reading on the display in mm or
inches.

Turn selector (o) either un symbol

Qao, l).
Turn selector (p) either on positiv or negativ
sig n (+ +).
lV) Place carriage by hand or via rapid Íeeds
near to the working piece.

V) Push sjmultaneaously both buttons f and

h (fl, 
"o 

that possible data left in the device
are cancellêd.
Vl) Move tool back Írom piece 5-6 mm with the
carriage and êngage longitudinal stops by ac-

tuating a lever on the bed.

EXECUTING OPERATIONS FOR THE USE OF
THE ELECTRONIC LONGITUDINAL STOPS
DEVICE.

l) Place tool to the initial working position.
ll) Push simultaneously buttons I and ft , de-
vice is zeroed

lll) Set the length on the Íirst thumbwheel and
on the following ones: consider that lhe
lengths set after the Íirst stop must be added
according to the scheme (tab. 1-2-3).

lV) Set drameter (or radius) length oÍ the piece

on X axis thumbwheel switch (q) and transmit
it to the machine with pushbutton pÍ tO. So
you can read on lhe display (m) the length re

Íerred to the initial tool position.
V) By actuating handwheel, place cross slide
near to the diameter to be turned. Repeat this
operation for every stop considering possible
roughing and Íinishing passes and the piece

s h ape.

The normal workshop pratice will show from ti"
me to time the most profitable solutions.
Vl) Push bulton 'l . The corresponding control
lamp lights on and the carriage starts working.
At lhe pre-set length ihe control lamp is still
on until another button is pushed.

Vll) Place tool, into desired position by actua-
ting the handwheel oÍ the carriage.
Vlll) When you are working as per example on
table 1 and 3, it is nol necessary to return to
the Initial posilion: go on by pushing buttonl
lX) When you are working as per expamie on
table 2, push button Q The cross slide re.

turns to inital zero position and is ready for
the follwrng stops which are set in the same
way pushing the corresponding buttons. Re.

member that the return can bê set either on
selector Q o|. on thumbwheet 9 (h).

X) For the carriage going beyond zero point,
programm lhe negative length X on thumbw-
heel Ior$.

PRELIMINARY OPEBATIONS FOR THE USE

OF THE THREADING DEVICE

l) lVake sure the machine is on.
ll) Turn selecior (d) on symbot l-Ï [0
Turn selectore (n) on "mm" or "inch" accor-
ding to the reading on the display in mm or
inches (by operator's choice).
ïurn selector (o) either on symbol

V) o( l) according to the reading either
oÍ the diameter or oÍ the radius.
Turn selector (p) either on positive or negative
sig n (+ T)
lV) Prepare machine Íor threading with the le-

vers on the feed box.
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V) Place carriage by hand or via rapid feeds
near to the working piece.

Vl) Push simultaneaously buttons f ano h (t)

in order to cancel possible data leÍt in the de-

vice.

Vll) Move'tool back Írom piece 5-6 mm with the
carriage and engage lead screw by actuating
the lever on the bed.

EXECUTING OPERATIONS FOR THE USE OF

THE THREADING DEVICE

l) Place tool into initial working position.

ll) Push simultaneously buttons I' ano J'l , the

device is zeroed.

lll) Set on selector (e) the optimum return

sDeeo.

lV) Set on a thurnbwheel (from { to $ 1tn"
length to be threaded.
V) Set the length of the pieces diameter (or ra-

dius) on the X-axis selector and transmit it to
the machine with pushbutton pÍ (r). So Vou

can read on the display the length reÍerred to

the initial tool position.

Vl) Place cross slide according to the threa-

ding by actuating the handwheel.
Vll) Push button corresponding to the thumb-
wheel on which you previousiy set the length
(see point lV). The corresponding controllamp
lights on and the carriage starts working up to
the pre-set length and then it stops.
N.B. The pre-set length is always smaller
than the actually reached one. This diÍÍerence
is due to the mass inertia to be braked and

increases with higher speed. ThereÍore the
length to be set must be given every time.
Vlll) By actuating the hadwheel on the cross
slide, move tool back from the piece.

lX) Push button Q where the zero length is

set. The carriage returns to initial position.

X) ShiÍt cross slide Íor the new pass.

Xl) Ré)eat operations Vll), Vlll), lX) and X) until
the right thÍeading depth is reached.

N.B. - l) For a correct carriage positioning we

advise not to change feed or speed during ca-

rriage movement. lf the working does require
it, push button J'1 , cnange speed or Íeed and

call the desired stoo.
ll) Do not correct length on thumbwheel when

carriage is in working phase.

PLAN 1

(ntms)

Completed the first shoulder length Q1 it is

possible, in the above example, to go on the

working by pressing the pushbutton 2. lt is not

necessary to return to the starting point R.

The negative length R pre-set on thumbwheel

Q is optional and is used wl-ren the workpie-

ces are not always of the same length, as in
the case oÍ drop Íorgings or Íorgings.

srcNAL LAMp 
-O 

1 o 2 o 3 o 4 o 5

6 o 7 o I o I o o

Rtalq

'l+1, ul' 3 q ,1, 5-l

o
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PLAN 2
(mms)

By programming in this way, it is necessary,

aÍter each pass, to rêturn to the starting length
R by pressing the pushbutton Q.

SIGNAL LAMP 

-O 
1 o o O o

?

'l'
q ,1, ? n I 3 n n n ! 0 n

PLAN 3
(m ms)

lf one wants to execute the workings oÍ many

equal pieces and therefore it would bè neces-

sary to execute the Íirst shoulder length at the
zero position, the same has to be pre-set on

thumbwheel 'l
By pressing the pushbutton 'l , tne tool will
be positioned to length zero.

stcNAL LAMP 

-O 
1 o o o o

o o O 8 o o

n
d,

q 1 t ?

'l' 2 ul. n -t-t-t-

0 ^l"l_1"1"
nl.'1.,1^1.

^l^l^l^l^]^r_
n nnln ol. 1 n-l rr I

-l
I

-t- -l -t-
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PLAN 1

(in c h.)

Completed the Íirst shoulder length Q1 it is

possible, in the above example, to go on the

working by pressing the pushbutton 2 lt is not

necessaÍy to return to the starting point R'

The negative length R pre'set on lhumbwheel

Q is optional and is used when the workpie-

ces are not always oÍ the same legth, as in the

case oÍ droP Íorgings or forgings.

o, 9.89s I

ft--l-
.- og l4.ool ,fot

srcr.rnr- r-mrp- O 1 O 4 O 5

I
e3-tc4 

"
Or

. or 9.e

PLAN 2
(inch.)

By programming in this way, it is necessary'

alter each pass, to return to the starting legth

R by pressingj the Pushbutton Q

s16Na1 11Í'rP- | |

o, I4.oce
Ir
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PLAN 3
(inch_)

lÍ one wants to execute the workings of many
equal placesand thereÍore it would be neces-
sary to exevute the first shoulder length at the
zero position, the same has to be pre-set on
thumbwheel '1 .

By pressing the pushbutton 1, the tool wi be
positioned to length zero-

s16xa1 Llyp-f 'l
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PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

Hauteu r
Distance
Diamètre
Diamètre
natu rel

de pointes Valeur des
Valeur des
Valeur des

Metriques
Modulaires

........ mm

.... Mod.
0,375-5,75
0,25-2,875
Pitch 92-6

entre-Potntes
toléré sur le
toléré sur le

mm 210
.. .... . ...... . .... mm 1000-1500

chariot .. ............... mm 268
rompu

pas
pas
pas Pitch

BANC
Largeur du ban c

Longueur de rompu natu rel
devant plareau lisse

POUPEE
Alésage de la broche
Nez de la broche Camlock rype

VITESSES
Nombre des vitesses
Valeu rs tours/1' de 38 à 2000

mm 580 CHARTOT TRANSVERSAL
Longueur
Largeu rmm 330

mm 580
mm 186
mm 240

mm 275
mm 120
mm 130

Course maxima

mm 316
CHARIOT
LOng u eu r
Largeu r

PORTE-OUTILS

mm 57
D1-6" Cou rse max. totale

avances long it. et

Angle de rotation

n.24 Section max. de l'outil

CONTRE-POUPEE

Diamètre du Íou rreau
Longueur du Íourreau

n. 80 Cou rse max. du Íourreau

360"
mm 20x20

AVANCES
Nombre des
transversales

mm 68
mm 336
mm 200

Valeur avances long itudinales
Valeu r avances transversales

FILETAGES
Nombres des Íiletages
Valeur de pas Whitworth

sur le socle ..................... mm 300
mm 0,020-0,44
mm 0,010-0,22

Cóne pour pointe
Long ueu r d'appu i

Morse n.5

tit/" 46-3
n. 40 MOTEU R

Poids net

cv 10

approxlmatif ..... ............... Kg. 2300-2500

DIMENSIONS

2700.3200

tÉÍÍ-t

L-n--=l
ooo@60t'c

$p L_rr lt
"g@

t,"
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DIAMETRES ADMISIBLES

PLAN DE FONDATION

I

l

;a
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ORGANES DE COMMANDE

17

1) InteÍru oteu r lumière
2) Arrêt electropom pe
3) DémaÍÍage eleclropompe
4) Arrêt moteur
5) Démarrage moteu r
6) Regard niveau huile tête
7) Bobinet pour lrquide de eÍroidissement
8) Console
9) Blocage fourreau contre PouPèe

10) Blocage conlre-poupée au banc
11)Colier de registre vis mère
12) Regard niveau huile boite des avances rapides
13) Butees de fin de course
14) Levier embrayage noix sur la vts mere
15) Levier blocage chariot pÍincipal
16) Regard nrveau huile tabliet
17) Selecteur des av nces automattques longttudtnales et transversales
18) Levrer embrayages vts-barre
19) Levier embrayage pas Metr ques Wh tworth
20)Volant commande 10 pos tl tons
21) Regard niveau huile boite des avances
22) Volant embrayage 3 rapports avance
23) Inversion du sens de rotation de la barre et vts mére
24) Leviet de commande 3 vitesses broche
25) Regard clrculatron hu le tête
26) Selecteurs positionnements automat ques electroniques axe longitudlnal
27) Visualisateur cotes UQL axe longitudlnal Z
28) Vrsualrsateur cotes UQT axe lransversal X

12 3

t

11

'16
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LUBRIFICATION

.L

2

ó
4
q

o

Bouchon de déchargement huile
Indlcateur nrveau huile
Soupape commande Mrcro swrtch pressron hurle
Voyant foóction, rement pompe et filtre tête
Pompe huile tête
Frltre hurle boite changement
Pompe bo:te ch:,rge,re. t
Pompe coulisseau long transv
Réservoir pour le Íqurde refngerant

Poupée Boite des ava c s

Borte changement
Tablier
Coulisseau longitudinal

Boïte avances rapides

Boite des avances

pompe

Rétablir le niveau une fois par mois

B

I

A
B

c
n

E

F

Lubnfrer une fors par jour

Pour un fonctionnement parfait employer:

TETE
BOITE DES AVANCES
BOITE CI{AUGEMENT
BOITE AVANCES RAPIDES
TABLIER
COULISSEAU LONGIT.
INSTALL. REFRIGERANTE

fi4 Kg. Remplacer toutes les 1200 heures de travail)
Í2 Kg - Remplacer toutes les 1200 heures de travarl)6 Kg. - Remplacer toutes les 400 heures de travail)

0,8 Kg. - Remplacer toutes les 400 heures de travarl)
2 Kg.- Remplacer toutes les heures de travail)
0,3 Kg. - Remplir le réservoir quand il est vide)

Q0 Kg - Emulsion au 3 - 4o/o de

TERESSO 47
TERESSO 47
TERESSO '|ítTERESSO '|í|TERESSO 47

FEBIS K 53
CUTWEL!.40

dc: ESSO STANDARD ITALIANA
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INSTRUCTIONS POUR L'USAGE DES

DISPOSITIFS POU R POSITION N EMENTS
ATOMATIQUES ELECTRONIOUES AVEC
UNITÉ DE PROGRAMMATION,
VISUALISATION DES COTES ET FILETAGE
SEMIAUTOMATIQUE.

DESCRIPTION DES COMMANDES SUR LA

CONSOLE ET SUR LES UNITES DE

PROGRAMMATION ET VISUALISATION DES

COTES.

a) Selecieur de vitesse (voir instÍuctions).

al) Selecteur de commande sens de rotation
de la broche.
'b) Poussoir du Írein broche JGltt-,-t
c) Poussoir pour les avances rapides.

Ces poussoirs commandent le mouvement

dans les deux sens du chariot principal se ser-

vant d un moleur independent qui permet de

réaliser deux vitesses diÍÍérentes d'avances du

chariot.
La première de 0,6 m/1' constitue I'avance Ía-

pide-lents pour s'approcher à la pièce et est

commandée en pressant un des deux pous-

soirs extérieu rs.

Lautre de 5 m/1' constitue proprement lavan'
ce rapide avec larges déplacements du chariot

et est commandée en pressant un des deux
poussoirs extérieurs ensemble au poussoir

central.
d) Selecteur manuel - semiautomatique- Íileta
ge semiautomatique. Le selectuer en postition

centrale sur Ie symbole i _ prepare ta

machine pour le fonctionneinent des position-

nement automatiques. Roulé vers gauche sur

ment des positionnements automatiques

consent I'usage manuel de la machine.

Roulé vers droite sur le symbole
prápare la machine pour le fonctionnement en

filetage automatique.
e) Selecteur des vitesses de retour en Íiletage.

Permet de selectionner la vitesse de retour de-

sirée.

f) Poussoirs 1r2r3....8 .lls servent pour

actionner le mouvement du chariot pour la di-

stance prefixée qui est la cote programmée

sur le digital correspondant.
Poussoir h (notO) ll bloque le dispositiÍ mais

tient en mémoire les données programmees.

En retournant avec le chariot en position de

parlence, la mise à zero esli toujours respec-

tee.

Poussoir f . Si actionné en même temps que

le poussoir I engage la Íonction ÍÍ (reser). ll

bloque le dispositiÍ (comment le poussoir n )

mais annule toutes les données programmées.

ll est ainsi nécessaire de répéter la mise à ze-

ro.

Poussoirs 9 "t 0 . ll seÍvent pour le reposi'

tionnement rapide du chariot à les cotes de re-

ference; le sens de déplacement est deÍini par

le signe programmé (+ ou ) sur les digilaux

correspond ants.

g) Selecteurs digitaux 1r2r3.,.,8 r"itunt
rouleÍ les differents secteurs on peut program'

mer les cotes constituées, à partir de droite,

sag 2lO 13

le symbole exc lue le fonct ion ne-



paÍ centièmes de millrmetres, dixièmes de mil

lrmetres, millrmetres, centimetres, decimetres
et metres

Naturellement chaque selecteur se t pour une

cote (pos ition nement) et arnsi on peut pro

grammer en total huit cotes.
h) Selecteurs digitaux 9 "t 0 Par les mê

mes on programme les cotes de reÍerence
pour le reposition nement rapide du chariot et

un signe (+ ou ) qui frxe le sens de deplace.

ment du chariot.
i) lndicateurs lumineux 1r2r3....0 .chaque
selecteur est connecté avec un indicateur lu-

mrneux qui s'allume lorsque lautomatrsme
Íonctronne et s'éteint lorsque on presse un

autre pou ssoir.
1) Visualisateur axe X. Visualise la position

instantanée de I'outrl en sens longitudinal.
m) vrsualisateur are X. Visualise la position

instantanée de l'outrl en sens transversal.
n) Commutateur mm - pouce. ll permet la lec-

ture de la cote vrsualisee soit en mm soit In'
ches (pouces) au choix de l'operatuer
o) Commutateur dramètre'rayon. Si roulé à/'-\gauche sur le symbole f, visualise pour

l'axe X le diametre de la pièce en travail, si à
droit sur le symbole U) le rayon.
p) Commutateur de changement signe axe X

(+ T). Le signe de I'axe X peut etre au choix
positif ou negatiÍ, lorsque on travaille avec

l'outil arrrére ainsi qu'on a uniÍormité de signe

en la cote visualisée corresponde au travail

réel effectué.
q) Selecteur digital axe X. ll consent, par la
mésuration du diamétre de la pièce, de pro.

grammer la cote referóe à la posrtion initiale
de l'outil.

0 Poussoir pÍ (oreset) ll transmet à la ma-

chine la cote reÍerée à la posrtion initiale de

I'outil. Cette cole sera lue sur le visualisateur
(m).

s) Poussoir ff (reset). ll sert pour la mise à ze-

ro de la cote referée à la position initiale de

I'outil.

OPERATIONS PRELIMINAIRES POUR

L'USAGE DU DISPOSITIF POUB

POSITION N EMENTS AUTOMATIOUES

ELECTRONIQU ES.

l) S'ass0rer que la machine soit sous tension.

ll) Positronner le selecteur (d) sur le symbo-
,^ f---l'"+'
lll) Defrnrr respectrvement par les commutateur
(n) )o) et (p):

- la lecture des cotes vrsualrsee en millime
tres ou en pouces (mm. - inches).
'. la lecture visualisée sur le diamètre our sur
le rayon (<1 (, d. la pièce en travail.

- le signe de l'axe X positiÍ ou negatrÍ au

chorx (+ T).
lV) Positionner manuellement, ou se servant

des avances rapides, le chariot principal en

corrispondance de la pièce à travailler
V) Presser dans le même temps les poussoir f
er h (0.

Cette manoeuvre annule eventuelles données
restées d ans le dipositif.
Vl) Deplaceí I'outrl de la pièces par 5'6 mm.

par le chariot princrpal et embrayer les avan-

ces Iongitudinales actionnant le levrer placé

sur le tablier.

OPERATIONS EXECUTIVES POUR L'USAGE

DU DISPOSITIF POUR POSITIONNEMENTS
AUTOMATIQUES ELECTRONIQUES

l) Preparer l'outil au point de commencement
travail.
ll) Presser en même temps les poussoirs f et

ft : le dispositiÍ est mise à zero.

Ill) Programmer la cote désirée sur Ie premier

selecteur digital et après sur les autres, const-
derant que les mesures programmées aprés le
premier positionnement doivent être sommées
selon les schemas ci joints (tabl. 1 .2.3).
lV) programmer la cote du diamètre (ou rayon)
mésuré de la pièce sur le slecteur de l'axe X
(q) et la transmettre à la machtne par le pous-

soir pÍ (r). On pourra ainsi lrre sur le visuali-
sateur (m), la cote referée à la position initiale
de l'outil.
V) Positronner le chariot transversal par le vo-

lant selon le diamètre à tourner. La manoeuvre
naturellemenl devra être repetée pour chaque
positionnement, tenant compte aussi des
eventuelles passes de dégrossissage et finis-
sage et aussi de la conformation de la pièce.

La pratique du travail conseille chaque Íois les
solution s les plus convenables.
Vl) Presser le poussoir 1 . L'indicateur s'allu-
me tandis que le chariot commence le travail.
Lorsque la cote est atteinte, l'indicateur reste



allumé jusqu'à un autre poussoir vient pressé.

Vll) Deplacer l'outil dans la position desiróe
par le volant du chariot transversal.
Vlll) EÍfectuant les operations de l'exemple

tabl. 1 et 3 il n'est pas necessaire retourner à

la position de partence: on presse simplement
le poussoir !
lX) si on travaille selon l'exemple du tabl.2, on
doit presser le poussoir Q , le chariot retour-
ne dans la position mise à zero de partence et
'il est déjà prêt pour les positionnements sui-
vants qui sont executés comment le pÍemier,

en oressant les ooussoirs relatiÍs.
Nous rappelons que de plus du selecteur Q le

retour peut être programmé sur le digital $
(h).

X) Si on veut Íaire retourner le chariot au delà

du zero preÍixé il faut programer la cote nega-

tive X choisie sur le selecteur digital Q ou $ .

OPERATIONS PRELIMINAIRES POUR

L'EMPLOI DU DISPOSITIF A FILETER

l) S'assurer que la machine soit sous tension.

ll) Positionner le selecteur (d) sur le symbo-
r" filÍlí0
lll) Fixer respectivement par les commutateurs
(a), (o) et (p):

- la lecture de la coie visualisée en millime-
tre ou en pouces (mm; " inch).

- la lecture visualisée sur Ie diamètre ouÍ sur
le rayon <) (-) d" la pièce en travail.

- le sens du axe X positiÍ ou negatiÍ, au choix
(+ T).

lV) Preparer la machine pour executer le fileta-
ge par les leviers placés sur la boite des avan-

c es.

V) Posilionner par la main, ou se servanl des
avances rapides le chariot principal en corri-
spondence de la pièce à travailler.

Vl) Presser en même iemps les poussoir f et

n (f). Cette manoeuvre annule evêntuelles
données restées dans le dispositiÍ.
Vll) Eloigner l'outil de la pièce par 5.6 mm. par

le chariol principale et embrayer la vis mère

avec le levier placé sur le tablier.

OPERATIONS EXECUTIVES POUR L'EMPLOI
DU DISPOSITIF A FILETER

l) Préparer I'outil au point de commencement
travail.
ll) Presser en même temps les poussoir f et

h , le dispositif êst mise à zero.

lll) Programmer sur le selecteur (e) la vitesse

^^+im.la.la rat^',r

lV) Postionner sur un selecteur digÍtal (de í à

$ ) t" cot" desirée de Íiletage.
V) Positionner la cote du diamètre (ou rayon)
mesurée de la pièces sur le selecteur de I'axe
X (q) et la transmettre ainsi à la machine par le
poussoir pÍ trl. On pourra ainsi lire sur le vi-

sualisateur (m) la cote referée à la position ini-
tiale de I'outil.
Vl) Positionner le chariot transversal par le vo-

lant selon le filetage à executer.
Vll) Presser le poussoir reÍeré à le selecteur di-
gital sur lequel on a Íixé précédemment la co-

te (voir point lV). L'indicaleur s'allume et le

chariot commence le travail jusqu'à la cote est
atteinte et à ce moment le chariot s'arrête.
N.B. La cote programmée est toujours inÍérieu-
re à celle-la atteinte. La diÍÍerence entre les

deux cotes est causée par I'inertie des masses
qu'on doit freiner, et augmente avec I'augmen-

ter des vitesses. Pour cette raison la cote à

programmer doit ètre Íixés chaque Íois.
Vlll) Reculer la pièce de I'outil en travail par le
levier sur le chariot transversa..
lX) Presser la poussoir Q oÈ est program-

mée la cote de mise à zero. Le chariot retour'
ne ainsi à la posiiion de partence.

X) Deplacer le chariot transversal pour une

neuve passe.

Xl) Repeler les operations Vll, Vlll, lX et X ju-

squ'à atteindre la proÍondeur de Íilet voulue.

N.B. - l) Pou oblenir un positionnement correct
du chariot, il n'est pas conseillable de changer
avance ou vitesse pendant le chariol est en

mouvement. Dans le cas oÈ on veut changer
avance ou vitesse pendant le muvement du

chariot, il est necessaire:
Presser le poussoirft, changer la vitesse ou

avance et demander le positionnement desiré.

ll) Ne pas eÍÍecluer corrections de cote sur le
selecteur digital interessée pendant que le

ch ariot est en travail.
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TAV. 1

Lorsque on a excuté le premier positionne-

ment 01 il est possible, selon l'exemple, de

continuer le travail en pressant le poussoir 2. ll

n'est oas necessaire de retourner à la cote de
partence R
La cote negative R programmée sur le digital

Q est facultative et vient usée lorsque les
pièces ne sont pas toujors du même longueur

comment dans le cas des éstampés ou fers

Íoroés.
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TAV. 2

Programmant de cette Íagon, il est necessaire,

après chaques passe, de retourner à la cote de

partence R pressant le poussoir Q
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TAV. 3

Lorsque on veut execuler les travaux des plu-
sieurs pièces égales et il faudrait ainsi execu,
teÍ le premier positionnement à la cote zero,
on devra positionner la même sur le digital .l

Pressant le poussoir 1 I'outil se positionnera
à la cote zero.
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Spitzenhóhe ....mm 210

WICHTIGE DATEN

mm 100G..1500
40 Modul Steigungen . ....

Steigung der Leitspindel

QUERSCHLIÏfEN
Lànge
Breite
Maximal-Weg

WERKZEUGSCHLITTEN
Lánge
Breite
Maximaler Gesamtweg

Hóchste Werkzeugabmessung

REITSTOCK
Durchmesser der
Lánge der Pinole
Maximalweg der

Pinole

Pinole
Spitzenkegel
AuÍstr.ltzlánqe am Bett

Mod. von 0,25 bis 2,875
3/8"Spitzenabstand

zulàssiger Durchmesser am
Schlitten

tttr | |

Bettbreite
Lánge der Krópfung
Mitneh merÍlansch

SPINDELSTOCK

bei

mm 268

mm 330

mm 316

mm 580
mm 186
mm 240

mm 275
mm 120
mm 130

Spindelnase

Anzahl
Werte

CAM LOCK Type D1-6" Drehwinkel 3600"
Spindelbohrung mm 57

G ESCHWIND IG KE ITEN

deÍ Geschwind igk€iten ............. ....... N. 24
UpM von 38 bis 2000

VORSCHUBE UND GEWINDE

80 LàngsvorschLibe ............... mm von 0,020 bis 0,44
80 Quervorschiibe . .. ........ .. mm von 0,010 bis 0,22
40 Withworth Steigungen . Gew./" von 46 bis 3
40 Metrische Steigungen........ Pitch von 92 bis 6

. HP 10

........ mm 20 x 20

mm 68
mm 336
mm 200

N.5
300

l\4 o rse

MOTORLEISTUNG
Gewicht netto ca,

mm

Ks 2300-2500

ABMESSUNGEN

2700-3200
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ZULASSIGE DURCHMESSER

FUNDAMENTPLAN
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BEDIENUNGSORGANE

28

27

1)Lichtschalter
2) Stop KUhlmittelpumpe
3) Start KLihlmiltelpumpe
4) Stop lvotor
5) Start lV{otor
6) Kontrolleuchte Sp indelstockó |

7) Hahn Ír.ir Ílussiges K0hlmittel
8) Konsole
9) B lockieru n g Reristockp in o le

10) BlockreÍung Rerlstock auf l\4aschtnenbett
'11)Regulierschraube Le its p Indel
12) Kontrolleu chte Eilvorsc h u b kastenól
13) En dsch alter-Ansch láge
14) Êinschalthebel Schnecke auÍ Leitsprndel
15) B loc krerhebel H au ptsc h liiten
16) Ko ntÍolle u chte Sc h losskastenól
17) Wahlschaler Í0Í automaiische Lángs- und P lanvo rsch 0 be
18) E In sch althebel Stange-Spindel
19) Ernschalthebel metrische und Wtthworth Sieigungen
20) 10.Posit ion e n Ste u eÍh an d rad
21)Kontrolleuchte Vorsch u b kaste nó |

22) Einschalthandrad 3 Vorsch u bsverh ált n isse
23) Umdrehungsumkehrung der Stange und der Leispindel
24) Steu erh ebe | 3 Spindelgeschwindigkeiten
25) Kontrolleuchte Um lauÍól Sp inde lkasten
26) Dekaden elektron. autom. Anschlàge Làngsachse Z
27) Optische Anzeige UQL Lángsachse Z
28) Optische Anzeige UQT PlanaschePlanachse X

173



SCFIMIERUNG

I

2
ó
4

o

I
I

A
B

c
D

E

F

Olab sstopfen
Ólniveau Schauloch
Steuerungsventrl der Microschaltung des óldruckes der
Arbeitsschaugas der Pumpe mit Kopffrlter
Kopf -Ólpumpe
ÓHilter des Gangwechselgehar-iseu
Pumpe des Gangwechselgehauses
Langs chl'tte Querschl,tten pumpe
Ktihlm'ttel .:h"lter

Spindelstock Vorschubkasten
Getnebekasten
Drehbankbett
Langsschlitten

Vc r-ch ."9. -ni..b.- f _ir Eilgang

Vorschubkasten

Einmal taghch schmeren

Einmal im Monat Olstand
Wiederherstellen

Zum ernwandfrelen Funklonreren venruenden Sre

SPINDELSTOCK
VORSCI.IUBKASTEN
VORSCHUBGETRIEBE
VORSCHUBGETRIEBE
FUR EILGANG
SCHLOSSPLATTE
LANGSSCHLITTEN
KUHLMITTELANLAGE

- Nach je 1200 Arbertsstunden zu ersetzen)
Nach ;e 1200 Arbertsstunden zu ersetzen)
Nach je 400 Arbeitsstunden zu ersetzen

Nach 1e 400 Arbeitsstunden zu ersetzen)
- Nach je 1200 A.betsstunden zu ersetzen)

, rnful a' als de Tank lee, rstl
. Emulsron bis 3 4o/o

(14 Kg
(12 Ks(6 Kg.

0,8 Ks,
2Ks
0,3 Ks.

20 Kg.

TERESSO 47
TERESSO 47
TERESSO 'tÍ|

TERESSO 43
TERESSO 47

FEBIS K 53
CUTWELL 40

VON' ESSO STANDARD ITALIANA



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR DIE EINRICHTUNG
DER ELEKTRONISCH AUTOMATISCHEN
ANSCHLÀGE MIT PROGRAMMIEREINHEIT,
OPTISCHER LÁNGENANZEIGE UND
HALBAUTOMATISCHEM GEWINDESCH NEIDEN.

BESCHREIBUNG DEB

BEDIENUNGSKONSOLE, DER

PROG RAM M IEREIN H EIT SOWIE DËR

OPTISCHEN ANZEIGE.

a) Drehzah lwah lschalter (s. Bedienungsanlei-

tu ng)

al) Schalter Íur Spindelumdrehungsrichtung

b) DruckknopÍ Spindelbremse +(JlC
c) DruckknópÍe ÍÈr Eilgánge. Diese steuern die

Bewegungen des Schlittens mittels eines

unabhàngigen l\4otors in beiden Richtungen.

Es gibt zwei verschiedene Vorschu bsgeschwin-

digkeiten: die erste von 0,6 m/f ist der Normal-

Eilgang um sich dem Werkstiick zu náhren

oder sich zu entÍernen und wird bei Driicken

der zwei ául3eren KnópÍe betátigt. Die zweite

Geschwindigkeit von 5 m/l' ist der Eilgang ÍUr

groBe Verschiebungen des Schlittens und wiÍd

bei gleichzeitigem Drticken von einem der bei-

den áuBeren und des mittleren Knopfes in

Gang gesetzt.

d) Wahlschalter manuell-halbautomatisch-
Gewindeschneiden. AuÍ mittlere Stel-
. +----l
lu n0 i aroellel- H
automatischen
links wird die l\4aschine Íur die

die l\4 asch ine mit den

Anschlêgen, auf

manue||e Bedienung und auÍ
rechts fXffiD frir das halbautom al ische Ge-

windeschneiden eingestellt.
e) Wahlschalter fUr RUcklauÍgeschwindigkeit

bei Gewindeschneiden.

sag 2lO rl

Í) DruckknooftaÍel:
Druckknópfe 1r2r3....8 Bei Betátigen

Íáhrt der Schlitten die auÍ dem entsprechen-

den Digitalschalter eingegebenen Lánge ab.

DruckknopÍ ft tnoto). stellt die Einrichtung ab,

speichert jedoch die eingegebenen Daten. Die

Nu llstellung (Au sgangsposition) des Schlittens
wird immer beibehalten.
Druckknopf f . Bei gleichzeitiger Betátigung

mit Druckknopf f'l wird die Funktion ff (reset)

eingeschaltet. Stellt die Einrichtung ab, lóscht
alle eingegebenen Daten und der Nullpunkt
muR erneut eingestellt werden.
DruckknópÍe $ uno Q. Dienen zum Eilruck-

lauÍ des Schlittens zu den Íestgesetzten Punk-

ten; die Eilgangsrichtu ng (zum Spindelstock
oder zum Reitstock) wiÍd mit den zeichen +
oder 

- 
auÍ den entsprechenden Digitalschal-

tern eingegeben.

g) Digitalschalte, 1 ,2r3..,.8 Auf diesen

Dig italschaltern werden die jeweiligen Lángen

pÍogrammiert, von rechts Hunderstelmillime-

ter, Zehntelmillimeter, Millimeter, Zentimeter,

Dezimeter und Meter. Jeder Digitalschalter ist

fur eine Lánge (Anschlag) bestimmt, sodaB in-

sgesamt I Lángen programmiert werden kón'

nen.

h) Digitalschalter $ unO 0. AuÍ diesen Digi-

talschaltern werden die Punkte ÍUr den Eilruck-
lauf des Schlitt-ens Íestgesetzt und ein Zei"

chen (+ oder - ) fUÍ die Richtung des Schlit-
tes.
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i) Kontrolleuchten 1r2r3.,..0 . Jeder Digi-
talschalter ist mit einer Kontrolleuchte verbun-
den, die bei Betrieb der Automatik aufleuchtet
und bei Betàtigung eines anderen Knopfes
ausgeht.
I) Optische ZiÍfernanzeige Z-Achse. Die mo-
mentane Position des Werkzeuges in Láng-
srichtu ng wird hier angezeigt.
m) Optische ZifÍernanzeige X-Achse. Die mo-
mentane Position des Werkzeuges in Querrich-
tu ng wird hier angezeigt.
n) Umschalter mm inch. Die optisch angezeig-
te Lánge kann sowohl metrisch als auch in
Zoll, je nach Belieben des Bed ien u nosman nes
abgelesen werden.

o) Umschalter DurchmesseÉRadius. Auf
links Aa gestellt kann der Durchmesser
des Teiló in Bearbettung auf der opttschen
Anzeige der X-Achse abgelesen werden und
auf rechts Q Oestettt kann der Radius ab-
geresen weroen.
p) Umschalter Írir Anderung des Zeichen auf
der X-Achse (+ F). Das Zeichen der X.Achse
kann, je nach Belieben, positiv oder negativ
sein, sodaR die opttsch anzuzeigende Lánge
mit einem hinteren Werkzeug richtig ist.
q) Digitalschalter auÍ X.Achse. Auf diesem Di-
grtalschalter wird mittels MeBung des Durch-
messers des zu bearbeitenden Teiles das der
Ausgangspos ition des Werkzeuges entspre-
chende MaR eingegeben. (Werkzeug muÍl das
zu bearbeitende Teil beni h re n).

r) DruckknopÍ pÍ (Oreset). Bei Betátigung
wird das auf die Ausg angsstellu ng bezogene
MaB auÍ die l\4aschine iibertragen. Dieses MaR

wird auÍ der Einheit optisch angezeigt (m)-

s) DruckknopÍ ff (reset). Das auf die Au.
sgangsstellung des Werkzeuges bezogen e

l\4aR wird bei Betátigung dieses Drucknopfes
g e lósc ht.

VORBEREITUNGSARBEITEN FUR DEN

EINSATZ DER ELEKTRONISCHEN

AUTOMATISCH EN ANSCHLÀGE
.l) Sich versichern daR die Maschine unter
Span nu ng steht.
ll) Wahlschalter d)

le n.

auÍ Zeichen T--a stel-
lJ

lll) Mit Umschalter n) das Ablesen der optisch
angezeigten Lángen jn mm oder Zoll festlegen.
(mm inch).

'i 76

Mit Umschalter o) die optische Anzeige des
Durchmessers oder des Radius feste-
sren, k, u)
Mit Umschalter p) das Zeichen der X-Achse
(positiv oder negativ Íestlegen. (+ T ).
lV) Hauptschlitten manuell oder mit Hilfe der
Eilgànge an das zu bearbeitende Teil bringen.
V) Gleichzeitrg KnópÍe f unO [ 1ty berAtigen,
sodaR eventuell gespeicherte Daten gelóscht
weroen.

Vl) Das Werkzeug 5-6 mm mit dem Schlitten
vom Teil entfernen und Lángsvorschribe mit
dem sich auÍ dem Schlosskasten befindichen
Hebel einschalten.

DURCH FUH RUNGSARBEITEN FUR DEN

EINSATZ DER ELEKTRONISCHEN

AUTOMATISCHEN ANSCH LÀGE

l) Das Werkzeug auf den Ausgangspunkt posi.
t ionn ieren

ll) cleichzeitig Druckknópfe f und h betàti-
gen. Einnchtung ist auÍ Null eingestellt.
lll) Die gewrinschte Lànge auÍ den 1. Digilal-
schalter und auf dte daraufÍolgenden Digital-
schaltern eingeben. Bitte beachlen daR die
nach der 1. Lànge eingebenen MaBe nach den
Schemen (TaÍel 1-2-3) addiert werden mrissen.
lV) Das N4aR des Durchmessers oder des Ra-

dius auf den Digitalschalter der X-Achse pro-
grammieren und es auÍ die lVaschine mit
Xnopf pÍ (0 Ubertragen. So erscheint auÍ der
optischen Anzige (m) das MaB in Bezug auf die
Ausgangspos ition des Werkzeuges.
V) Den Planschlitten mit dem Handrad je nach
dem zu drehenden Durchmesser positionnie-
ren. Dies muB fUr alle Làngen wiederholt wer-
den und evtl. Sch ru ppd u rchgànge oder Fertig.
drehen sowie die Form des Teiles mLissen be-

rricksichtigt werden.

Die Praxis des jeweiligen Betriebes wird von
Mal zu Mal die gristigsten Lósungen zeigen.
Vl) DruckknopÍ 'l Oetatigen. Die entsprechen-
de Kontrolleuchte leuchtet auf, wáhrend der
Schlitten sich in Bewegung setzt. Bei erreich-
ter Lànge bleibt die Leuchte an, bis ein ande-'
rer Knopf belàtigt wird.
Vll) Das Werkzeug in die gewUnschte Stellung
mit dem Handrad auf dem Planschlitten brin,
gen.

Vlll) Wenn wie in Beispiel Tafel 1 und 3 gear.

beitel wird, ist es nicht nótig in die Ausgang.



sposition zuruckzukehren, die Bearbeitung

wird bei Betátigen von KnopÍ 2 ÍortgeÍ0hrt.
lX) Wenn wie in Beispiel TaÍel 2 gearbeitet

wird, mu13 Knopf Q betàtigt werden, der Sch-

litten kehrt in die N u llausgang sposition zurUck

und ist fertig Íur die darauÍÍolgenden Làngen,

die auÍ die gleiche Weise, bei Betàtigung der

entsprechenden KnópÍe, ausgeÍuhrt werden.

Der Rocklauf kann sowohl auÍ Digitalschalter

Q als auch auf Digitalschalter $ 1n1 eingege-

oen weroen-

X) Soll der Schlitten den festgesetzten Null-
pukt riberÍahren, mu13 die gewunschte negative

Lánge X auÍ den Dig itaalsc haltern Q oder $
eingegeben weÍden !

VORBEREITU NGSARBEITEN FUR DEN

EINSATZ DER HALBAUTOMATISC H EN

G EWIN DESC H N EIDEIN RICHTU NG.

l) Sich versichen
nu ng steht.
ll) Wahlschalter
te n.

dall die Maschine unter Soan'

d) auÍ Zeichen fililil stet-

lll) lvlit Umschalter n) das Ablesen der optisch

angezeigten Lángen in mm oder Zoll festlegen.

(mm inch).

Mit Umschalter o) die optische Anzeige des

Durchmessers oder des Radius Íesile-

sen, u (-,
Mrt Umschalter p) das Zeichen der X-Achse

(positiv oder negativ) festlegen (+ T ).

lV) Die Maschine auf Gewindesch neiden ein-

stellen mit dem sich auf dem Vorschubkasten

beÍindichen Hebel.

V) Den Schlilten manuell oder mit Eilvorschub

an das zu bearbeitende Teil bringen.

Vl) Gleichzeitig Knópfe f unO [ 1Í1 betàtigen,

um eventuelle Daten au szu lóschen.

Vll) Das Werkzeug 5 - 6 mm mit dem Schlitten

vom Teil entfernen und die Leitspindel mit He-

bel auf dem Schlosskasten einschalten.

DU RCHFU H RU NGSARBEITEN FUR DEN

EINSATZ DER HALBAUTOMATISC H EN

G EWIN DESCH N EID EIN RICHTU NG.

l) Das Werkzeug auf den Ausgangspunkt posi-

tionnieren.

ll) Gleichzeitig DruckknópÍe f unO ft Oetati-

gen. Einrichtung ist auÍ Null eingestellt.
lll) N4it Wahlschalter e) die optimalê Ruckauf-
geschwindigkeit Íestlegen.
lV) Auf einem Digitalschalter lvon 'l Ois $ 1

die gewijschte Gewindelànge programmieren.

V) Das MaR des Durchmessers oder des Ra-

dius auf den Digitalschalter der X-Achse pro-

grammieren und es auÍ die Maschine mii
xnooÍ p[ (r) r]bertragen. So erscheint auÍ der

optischen Abzeige (m) das MaR in Bezug auf
die Ausgangsposition des Werkzeuges.

Vl) Den Planschlitten mit dem Handrad je nach

dem auszuÍiih renden Gewinde positionnieren.

Vll) Den DruckknopÍ, der dem Dig italschalter,
auÍ dem das MaB eingegeben worden ist, betà-

tigen. (s. Punkt lV). Die entsprechende Kontrol-

leuchte leuchtet auÍ und der Schlitten beginnt
die Bearbeitung bis zur programmierten Lànge

und hàlt dan n an.

BEACHTEN: Die eingegebene Lánge ist immer

kleiner als die erreichte Lánge. Der Unter
schied dieser zwei Làngen hAngt von der Trà-

gheit der zu bremsenden Masse ab und nimmt

somit bei Zunehmen der Geschwindigkeit zu.

Die einzugebene LAnge mu13 demnach von mal

zu mal bestimmt werden.

Vll) Mit dem HandÍad des Planschlittens das

Werkzeug vom Werkstuck zu rLickziehen.

lX) Knópfe Q ooer $ betàtigen, je nach dem

wo das NullmaR eingegeben wurde- Der Schlit-

ten kehrt so in Au sgangsposit ion zuruck.

X) Den Planschlitten Í0r den neuen Durchgang

versch ieben.

Xl) Arbeiten Vll), Vlll), lX), X) wiederholen bis

die gewilnschte Gewindetiefe erreichl ist.

B EACHTEN:

FUr einen genauen Stillstand des Schlittens ist

es ratsam weder Vorschub noch Geschwindig-
keit wáhrend der Schlittenbewegung zu án-

dern. Sollten diese geàndert werden, wie Íolgt
vorgehen:

Knopf fi belàtigen, Geschwindigkeit oder

Vorschub ándern und anschlieBend die qe-

wunschte Lán ge abÍah ren

Wáhrend der Bearbeitung keine Láng-en-

krrekluren auf den Dioitalschaltern vornehmen.
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TAFEL 1

In diesem Beispiel ist es móglich, nach Abfah'
ren der 1. Lánge Q1, die Bearbeitung fortzufUh'

ren bei Betàtigung Knopfes 2. Es ist nicht nó-

tig zum Ausgangspunkt zu ruckzuÍahren.

Die negative Lánge R, die auÍ Digitalschalter

Q eingegeben wurde, ist fakultativ und wird

abgerufen wenn die zu bearbeitenden Teile

von verschiedener Lánge sind, wie z.B. bei

PreRtei len oder SchmiedestUcke.
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TAFEL 2

Bei dieser Programmierung ist es notwendig

nach jedem Durchgang zum Ausganspunkt R

durch Druckknopf 0 zu riickzukeh ren.

. Q,357.2s
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TAFEL 3

Wenn mehrere gleiche Teile bearbeitet werden

sollen und es nótig ist die 1. Lange bei Null

durchzuÍÈhren, so muR der Nullpunkt auÍ Digi-
talschalter'l programmiert werden. Bei Betà-

tigen des KnopÍes 1 positionniert sich das

Werkzeug auf den Nullpunkt.
rt

, Oa 357.25

251. r5 |Ji
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SCATOLA AVANZAMENTI RAPIDI
RAPID MOVEMENT BOX
BOITE AVANCES RAPIDES
VORSCHUBGETRIEBE FUR EILGANG

05.22 - ll grazta no

TORNIO TIPO: SAG 210 r3
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SCATOLA AVANZAMENTI RAPIDI
RAPID MOVEMENT BOX
BOITE AVANCES RAPIDES
VORSCHUBGETRIEBE FUR EILGANG
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0uantita
0 ua n tity
0 ua ntit e

IUenge

05.22.004
05.22.005
05.22.006
05.22.007
05.22.008

05.22.010
05.22.011
05.22.012
05.22.0í 3
05.22.414

05.22.015
05.22.016
05.22.017
05.22.018
05.22.019

05.22.020
05.22.021
05.22.022
05.22.023
05.22.024

05.22.059
05.22.060
05.22.061
05.22.062
05.22-063

05.22.065
05.22.066
0s.22.067
05.22.068
05.22.069

05.22.070
05.22.071
05.22.072
05.22.073
05.22.074

Albero
lngranaggio 252-260
Ingranaggio Z 26
Distanziale
Ingranaggio Z 104

Tappo
lngranaggioZT2
Distanziale
Distanziale
Coperchio

Guarnizione
Tappo
Tappo
Riparo
Grano

Feltro
Grano
Scatola
Albero
Ingranaggio Z 104

Cuscinetto RIV 35 BC 00
CuscinettoRlV2A25
Cuscinetto RIV 1 AJ
Cuscinetto RIV 3203
Cuscinetto RIV EL 30

Anello di tenuta 40 x 25 x 10
Anello di tenuta 52 x 35 x 8
Anello Seeger | 40
Anello Seeger E 25
Anello Seeger E 20

Anello Seeger I 55
LinguettaSxTx20UNl92
LinguettaSxTx25UNl92
LinguettaSxTx40UNl92
Vite M6 x 88 UNI 5925

Shaft
GearZ52-260
Gear226
Spacer
GearZlO4

Plug
GearZT2
Spacer
Spacer
Cover

Gasket
Pl ug
Plug
Guard
Dowel

Felt
Dowel
Box
Shaft
GearZ104

Ball bearing RIV 35 BC 00
Ball bearing RIV 2 A 25
Ball bearing RIV 1 AJ
Ball bearing RIV 3203
Ball bearing RIV EL 30

Lock ring 40 x 25 x 10
Lock ring 52 x 35 x 8
Seeger ring I 40
Seeger ring E 25
Seeger ring E 20

Seeger ring | 55
Key8x7x20UNl92
Key8x7x25UNl92
Key8x7x40UNl92
Screw M6 x 8B UNI 5925

Arbre
Engrenage 252-260
Engrenage Z 26
Entretoise
Engrenage Z 104

Cheville
EngrenageZT2
Entretoise
Entretoise
Couvercle

Garniture
Cheville
Cheville
Protection
Grain

Feutre
Grain
Boïte
Arbre
Engrenage Z1O4

Roulemenl à billes RIV 35 BC 00
Roulement à billes RIV 2 A 25
Roulement à billes RIV 1 AJ
Roulement à billes RIV 3203
Roulement à billes RIV EL 30

Bague de tenue 40 x 25 x 10
Bague de tenue 52 x 35 x 8
Anneau Seeger | 40
Anneau Seeger E 25
Anneau Seeger E 20

Anneau Seeger | 55
LanguetteSxTx20UNl92
LanguetteSxTx25UNl92
LanguetteSxTx40UNl92
Vis M6 x 88 UNI 5925

Welle
Getriebe 252-260
Getriebe Z 26
Abstandsstrick
Getriebe Z 104

Pf ropfen
GelriebeZT2
Abstandsstrick
Abstandsstrlck
Deckel

Dichtung
Pf ropfen
Pf ropÍen
Schutz
Anschlag

Filz
Anschlag
Geháuse
Welle
Getriebe Z 104

Kugellager RIV 35 BC 00
KugellagerRlV2A2S
Kugellager RIV 1 AJ
Kugellager RIV 3203
Kugellager RIV EL 30

Dichtungs ring 40 x 25 x 10
Dichtuns ring 52 x 35 x 8
Seeger Ring 140
Seeger Ring E 25
Seeger Ring E 20

Seeger Ring | 55
Zungenfeder 8x7 x 20 UNI 92
Zungenfeder 8x7 x 25 UNI 92
Zungenfeder 8 x 7 x 40 UNI 92
Schraube M6 x 88 UNI 5925
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SCATOTA 
.AVANZAMENTI RAPIDI

RAPID MOVEMENT BOX
EOITE AVANCES RAPIDES

VORSCHUBGETRIEGE FUR EILGANG
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Schraube M5 x 58 UNI 5923
Mutter M 10 UNl5588
Stift 6 x 35 UNI 129
Stift 8 x 60 UNI 130
Schraube M 10 x 45 UNI 5931

SchraubeM5x15UNl5933
SchraubeM5x6UNl5933
SchraubeM6x18UNl5933
Federnderstift6xlS
Schraube M 10 x 25 UNI 5739
SchraubeM4x8UNl5931

Oel standsauge ELESA H 15
Pfropfen 1/4" gas
KabelfUbrung 3/81'gas
Kupplung EKR 2
Scheibe

ZungenÍeder B I x7 x 28 UNI 6604
Seeger ring | 62 UNI 3654
1 PS Motor
MutterM8UNl5588
Schraube M5 x 8 UNI 5927

Vorshu b-Betáti g ungshebel
Tragerstange
Muffe
Buchse
Lager

Schraube M 6x8 UNI 5923
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Spinaelastica6xlS
Vite M 10x25 UNl5739
ViteM4x8UNl5931

Spia olio ELESA H 15
ïappo 1/4" gas
Pressacavo 3/8" gas
Frizione EKR 2
Piastrina

Linguetta 88x7x28 UNI 6604
Anello Seeger | 62 UNI 3654
Motore CV 1

DadoM8UNl5588
Vite M5 x 8 UNI 5927

Barra comando avanzamenti
Barra
Manicotto
Bussola
Supporto

Vite M 6x8 UNl5923

05.22.O20

05.22.081

22.086

DESIGNATION

Vis N{5 x 58 UNI 5923
Ecrou M 10 UNI 5588
Cheville 6 x 35 UNI 129
Cheville 8 x 60 UNI 130
Vis M 10 x 45 UNI 5931

Vis M 5x 15 UNI 5933
VisM5x6UNl5933
VisM6x18UNl5933
Cheville élastique 6 x 18
Vis lvl 10 x 25 UNI 5739
VisM4x8UNl5931

Espion d'huile ELESA H 15
Cheville 114" gaz
Cable a presse 318" gaz
Embrayage EKR 2
Plaquette déserrage

Languette B 8x7x28 UNI 6604
Anneau Seeger | 62 UNI 3654
Moteur 1 CV
EcrouM8UNl5588
Vis M5 x 8 UNI 5927

Barre comande avances
Barre
Douille
Douille
Support

Vis M 6x8 UNl5923
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Screw M5 x 58 UNI 5923
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ScrewM5x15UNl5933
ScrewM5xGUNl5933
ScrewM6x18UNl5933
Lockingpin6xlS
Screw M 10 x 25 UNI 5739
ScrewM4x8UNl5931

Oilwindow ELESA H 15
Gas plug 1/4"
Cable-press 3/8"
Clutch EKR 2
Clamping plate

Key B 8 x7 x28 UNl6604
Seeger ring | 62 UNI 3654
1 HP Motor
NutM8UNl5588
Screw M5 x 8 UNI 5927

Feed control bar
Bar
Sleeve
Bush
Support

Screw M 6xB UNI 5923
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0ua ntilà'
0uantity
0uantité
Menge

05.09.014
05.09.015
05.09.017
05.09.021
05.09.044

05.09.055
05.09.056
0s.09.0s7
05.09.058

05-09.060

05.09.061
05.09.062
05.09.063
05.09.064
05.09.067

05.08.045
05.09.048
05.09.052
05.09.053
05.09.054

05.09.079
05.09.080
05.09.081
05.09.082
05.09.085

05.09.088
05.09.089
0s.09.090
05.09.091

05.09.095

05.09.099
05.09.100
05.09.101
05.09.102
05.09.103

Pannello
Pannello
Distanziale
Canale
Canale

Guarnizione
Guarnizione
Riparo scorrevole
Pannello
Riparo

Riparo
Guarnizione
Guarnizione
Protezione lampada
(plexiglass)
ViteM6x14UNl5933
ViteMGx25UNl5933
ViteMGx12UNl5931
ViteM8x150UNl5931
ViteM5x10UNl5933
Anello Seeger E UNI 3653

DadoM4UNl5587
Vite M 4x14 UNl5933
Lampada
Porta lampada
Appender

Gancio
ViteM6x20UNl5739
Rosetta 6.4 x 1 2.5 UNI 6592
cuscineno 6 BC 02xP UNI 4205

ViteM4xGUNl5927

ViteM4x6UNl5933
Sottobancale
Terminale
Riparn-f isso
Riparo con cerniera

Panel
Panel
Spacer
Drain pipe
Drain pipe

Gasket
Gasket
Movable protection
Panel
Guard

Guard
Gasket
Gasket
Lamp-guard
(plexiglass)
ScrewM6x14UNl5933

ScrewM6x25UNl5933
ScrewM6x12UNl5931
ScrewM8x150UNl5931
ScrewM5x10UNl5933
Seeger Ring E 6 UNI 3653

NutM4UNl5587
Screw M 4x14 UNI 5933
Lampe
Lampe halder
Appender

Hook
ScrewM6x20UNl5739
Washer 6.4x 12.5 UNI 6592
Ball bearing 6 BC 02 x P UNI 4205

ScrewM4x6UNl5927

ScrewM4x6UNl5933
Under bed
Terminal
Fixed Protection
Protection with hing

Panneau
Panneau
Entretoise
Chenald'ècoulement
Chenal d'ècoulement

Garniture
Garniture
Protection cou I issante
Panneau
Protection

Protection
Garniture
Garniture
Protection lamp
(plexiglass)
VisM6x14UNl5933
VisM6x25UNl5933
VisMGx12UNl5931
VisMBx150UNl5931
VisM5x10UNl5933
Anneau Seeger E 6 UNI 3653

Ecrou M 4 UNl5587
VisM4x14UNl5933
Lampe
Porte - lampe
Appender

Crochet
VisMGx20UNl5739
Rondelle 6.4 x 12.5 UNI 6592
Roulem. à billes 6 BC 02xP UNI
4205
VisM4x6UNl5927

VisM4x6UNl5933
Sous banc
Couvercle-terminal
Protection fixe
Protection avec charn iere

Tafel
Tafel
Abstandsstuck
AbÍlusskanal
AbÍlusskanal

Dichtung
Dichtung
Schutzsch iebetrl r
TaÍel
Schutz

Schutz
Dichtung
Dichtung
Lampenshutz
(plexiglass)
Schraube M 6x14 UNI 5933

Schraube M 6x25 UNI 5933
Schraube M 6x12 UNI 5931
Schraube M 8x150 UNI 5931
Schraube M 5x10 UNI 5933
Seeger ring E 6 UNI 3653

Mutter M 4 UNl5587
Schraube M 4x14 UNI 5933
Lampe
Lampen-sockel
Appender

Haken
Schraube M 6x20 UNI 5739
Beilagscheibe 6.4 x 12.5 UNI 6592
Kugellager 6 BC 02x UNI 4205

Schraube M 4xG UNI 5927

Schraube M4 x 6 UNI 5933
Unter - Bett
Endabdeckung
Fixer-Schutz
Schutz mit Scharnier
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