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Produktions-Feindrehbank D 30

Die Einfach-Feindrehbank ist aus wenigen Elementen
aufgebaut, aber diese sind mit héchster Sorgfalt durch-
gebildet. Die Abnahme erfolgt mit Werkzeugmacher-
genavigkeit nach DIN 8605. Wie Feinmessungen ergaben,
ist die erreichte Genauigkeit erheblich héher, als das
Normalblatt vorschreibt. ;

Der Maschinenkdrper. Der Spindelstock ist mit dem
Maschinenunterteil in einem Stick gegossen. Dadurch
ergibt sich ein fugenloser Kérper, dessen hohe Starrheit
davernde Arbeitsgiite verbiirgt und dessen glatte Aufien-
form die Sauberhaltung der Maschine erleichtert. Das
Bett hat eine Doppelprismenfihrung fir den Schlitten
und eine getrennte Prismen-Flachbahnfihrung fir den
Reitstock. Die Fihrungen sind &uBerst sorgféltig und
genavu geschliffen und gegen Spénefall abgedeckt.

Der Antrieb wird vom Motor durch Keilriemen unmittel-
bar auf die Spindel Ubertragen. Die linke Seitenflache
der Maschine ist in ihrer vollen Héhe als Tir ausgebildet,
nach deren Offnen der gesamte Antrieb freiliegt. Im
Fuf3 befindet sich der Motor, der sich mit seiner Grund-
platte zum Spannen und raschen Wechseln des Riemens
schwenken und anheben 1&ft. Da der Vorschubantrieb
durch Keilriemen abgenommen wird, l&uft die Spindel

bei allen Drehzahlen ganz ohne Zahnradeingriff. Dieser
reine Riemenantrieb und die sorgféltig durchgebildete
Spindellagerung sichern das bekannte gute Drehbild
unserer Produkiions-Feindrehbdnke,

Die Drehspindel l&uft in zwei grofl bemessenen Gleit-
lagern, die durch Drucksl geschmiert werden. Die Lager
sind mit einem Uldruckmesser versehen. Die Druck-
anzeige liegt im Blickbereich des Drehers, der infolge-
dessen die Schmierung unbewufdt Uberwacht.

Der Vorschubantrieb wird Uber einen Keilriemen und ein
Stirnréderpaar auf die Zugspindel geleitet. Diese treibt
Uber ein Schneckengetriebe die Schieberdder in der
Réderplatte, die 4 Léngvorschibe und 4 Planvorschibe
ergeben. Eine Rutschkupplung in der Réderplatte ermdg-
licht die Begrenzung der Vorschiibe durch feste An-
schlége und das Drehen mit Endmafien.

Der Bettschlitten ist sorgféltig auf die Fihrungen auf-
geschabt. Auf ihm gleitet der durchgehende, mit nach-
stellbaren Keilleisten versehene Querschieber. Er ist nor-
mal mit Stahlhalterklave ausgeriistet. Die hintere Halfte
des Querschiebers ist mit T-Nuten zur Aufnohme eines
Abstechstahlhalters versehen.



Elektrische Ausriistung. Die gesamte elekirische Aus-
ristung und sé&mtliche Leitungen sind organisch in die
Maschine eingebaut. Hauptanschluf}, Sicherungen, Schalt-
geréte und Schalter befinden sich rechts im Maschinen-
unterteil. Nach Offnen der Tiir ist die gesamte elektrische

Hauptschalter und Steuerschalter liegen bequem im Griff-
bereich der rechten Hand. Der Steuerschalter ermég-
licht die Drehrichtungsumkehrung und das Sofortstill-
setzen der Spindel durch Gegenstrom. An der Rickseite
des Spindelstockes befindet sich eine Lichtsteckdose.

Die passende Werkplatzleuchte wird als Sondereinrich-
tung geliefert.

Einrichtung frei zugénglich.

Spitzenh&he Uber Prisma . mm 140 51/2"
Drehldange . : mm 500 700 900 11728 270425 351/2¢
Drehdurchmesser tber Bett . . mm 300 11 3/4"
Drehdurchmesser Gber durchgeh. Schieber mm 170 65/8"
Durchmesser des Dreibackenfutters . mm 135/165 S5/67 i bl2E
Stahlquerschnitt . . mm 20x16/20x 20 3/4" x 5/8" [ 3" 4" x3/4
Bohrung der Drehspindel mm 25 i
Kegel der Kérnerspitzen . Morse 4 Morse 4
4 Vorschibe plan AuF Wunsch mm/U. 0,01 -0,03 -0,04 -0,10 0004", ,0012",.0016", .004"
4 Vorschube léings mm/U. 0,005-0,015-0,020 - 0,050 .0002", .0006", .0003", .002"
1, fach, 2 fach oder 3 fach
Nettogewmhf i etwa kg 950 1900 Ibs,
: Motor Motor-Drehzahl Spindeldrehzahlen
Antriebsart Leistungs PS U/ min. U/ min.
| 55 1500 600— 950 -1500
T :
Ib o] 1500 1200 — 1900 — 3000
750 300- 475— 750
MDB] lla =0 1500 600~ 9001500
750 600— 900-1500
[RSEE =l 1500 1200 — 1900 3000
|
J 2,2 7008 300— 475— 750
! e 2.7 1000 400~ 650-1000
i | | o7 1500 | 600— 950-1500
3-fach = 25
polumschaltbar ‘ 2,2 750 600— 950-1500
. Id 2. 1000 800 — 1300 —2000
l AT 1500 1200 — 1900 — 3000
1 | "“_| SR e
M{ i a 22 750 " 300- 810-1020
= | e | 27 1000 400—1100-1380
' i 3.7 1500 600 — 1660 — 2060
i Antriebsmotor
: 3,5 1500 links rechts
I IV a Hydraulisches Getriebe 1500 x==—=0' ==& 1,00
| volles Drehmoment
| 6 mkg
| bei Abtriebsdrehzahlen stufenlos
! 60 - 425 Ufmin.
| volle Leistung
IVb ) 3,5P3 links rechts
e o+ 0~ am
@

Normalzubeh&r: 1 vollstandiger elekirischer Antrieb mit Motor, Schaltern und Schaltgerdten for 220 oder 380 Volt
Drehstrom - 1 Mitnehmerscheibe - 2 Kornerspifzen 1 An5ch|agbock 1 Olpumpe fiir Lagerschmierung mit Druck-
Anzeigegerdt - 1 Satz Bedienungsschlissel - 1 Bedienungsanleitung mit Schaltschema - Stahlhalter mit Spannklaue.

Sondereinrichtungen:

Dreibackenfutter System Cushman

Hochleistungs-Dreibackenfutter mit
Futterflansch und Sicherungsring

PreBluftspanneinrichiung

Selbsttétiger Mitnehmer 7—36 mm

Hebelzangenspanneinrichtung
3—15 mm Spanndurchmesser

Spannzangen von 3—15 mm &, um
0,5 oder 1 mm steigend

Handhebelreitstock

Mitlaufende Kérnerspitze

Rader fir 1,5—2 oder 3fache
Vorschibe

Anschlag mit Feineinstellung

Naf3dreheinrichtung

Werkplatzleuchte

Kegeldreheinrichtung
Vierfachstahlhalter

Oberschieber mit 2 Stahlhaltern
Handhebelsupport mit 2 Stahlhaltern
Abstechstahlhalter

Feststehende Linette

Mitgehende Liinette

Pref3luftreitstock

Hydraulische Kopiereinrichtung fiir Lang-, Plan- und Innenkopieren,
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Avufstellung und Inbetriebnahme

Beim Abladen beachte man Bild 1, das die zweckmafligste Aufhangung
der Maschine am Kran zeigt. Die Seile werden an der linken Seite in die
Einbuchtung am Fuf3 und rechts verschlungen um den Maschinenstander
gelegt. (Vorsicht wegen der Schalthebell) Die Anlagestellen der Seile an
Bett, Spindelstock usw. sind durch geeignete Polster (Holz- oder Stoff-
Unterlagen) vor Beschadigungen zu schitzen. Sind Schwerpunktverschie-
bungen erforderlich, so lassen sie sich durch Léangsverschiebung des Sup-
portes mit dem Handrad erreichen.

Einwandfreie Dreharbeit a3t sich nur erzielen, wenn die Maschine in An-
lehnung an die Fundamentzeichnung (Bild 2) auf ein Fundament gestellt
wird, welches gentgend grof3 und tragféhig ist, um Erschitterungen wdh-
rend der Arbeit auszuschlieflen. Bei Asphali- oder Holzfuflboden ist der
Bodenbelag in Gréfie des Fundaments zu entfernen und durch Zement zu
ersetzen.

Das Avufstellen der Maschine darf erst nach vollstGndigem Trocknen des
Fundaments erfolgen. Die Lécher fir die Fundamentschrauben sind durch
Eisenplatten von ungeféhr 200x200x 15 mm mit reichlich bemessener Off-
rnung fir die Schrauben zu Uberbriicken, oder man laf3it U-Eisen in das
Fundament ein. Auf diese Eisenplatten bzw. U-Eisen werden die zum Aus-
richten benutzten, nicht zu schmalen Eisenkeile neben den Befestigungs-
schrauben aufgesetzt. Die Neigung der Keile soll héchstens 1:20 betragen.
Es kénnen natirlich auch nachstellbare Keilplatten verwendet werden.

Vor dem Ausrichten der Maschine sind alle blanken Teile wie Bettprismen,
Zugspindel usw. griindlich von dem anhaftenden Rostschutzmittel zu reini-
gen und etwas einzudlen. Die Prifkarten-Toleranzen kénnen nur einge-
halten werden, wenn die Maschine beim Aufstellen genau nach unseren
Vorschriften ausgerichtet und in Waage gesetzt wurde. Man bendtigt
zum Ausrichten eine Feinwasserwaage mit einer Empfindlichkeit von 0,02/
1000 mm. Wasserwaagen, welche diese Genavigkeif nicht haben, sollten
nicht verwendet werden. Die Eisenkeile, deren Zahl sich aus der Anzahl
der Befestigungslécher ergibt, werden rechts und links von den Befesti-
gungsschrauben auf die im Fundament eingelassenen Eisenplatten oder
U-Eisen gesetzt und eingetrieben, bis das Beit iUber die ganze Lange und
Breite in der Waage steht. Das Ausrichten geschieht nach DIN 8605 Mes-
sung 1. Zur Kontrolle kann man die Waage noch auf eine bearbeitete
Fléche des Supports legen, z.B. auf die Filhrung des Querschlittens. Die
Differenz zwischen Reitstockfihrungsbahn und Fihrung des Querschiebers
muf3 noch ausgeglichen werden. - Zum Querausrichten legt man die Was-
serwaage auf die Flhrung des Oberschiebers. Durch Drehen em Handrad
bewegt man den Support iber die ganze Lénge des Bettes vom Spindel-
stock bis zum Reitsiock unter davernder Beobachtung der Wasserwaage.
Die Muttern der Befestigungsschrauben werden anschlieflend leicht ange-
zogen, wobei mit der Waage zu beobachten ist, daf3 das Bett nicht ver-
zogen wird.

Zum genauen Ausrichten verwendet man einen Stab aus Leichimetall von
etwa 40 mm 7 und 200 mm Mefllénge zuziglich der fir das Futter erfor-
derlichen Einspannlénge (Bild 4). Der Dorn wird in der Mitte ausgespart,
wie das Bild zeigf, und an beiden Enden zweimal mit feinem Span flie-
gend Uberdreht. An diesen beiden Drehstellen werden die Messungen
durchgefihrt. Bei richtiger Aufstellung der Maschine muf3 das Arbeitsstiick
innerhalb der Priftoleranz genau zylindrisch sein. Wie in Bild 4 gezeigt,
werden nun noch aufiretende Ungenavuigkeiten durch Anzichen oder Nach-
laussen der Unterlegkeile und Fundamenischraubenmuttern ausgeglichen.

Abladen

Fundament

Aufstellen

Ausrichten



Nach befriedigenden MeBergebnissen wird die Maschine mit Zement un-
tergossen, wobei zu beachten ist, daBl die Keile nicht verschoben werden
dirfen und wegen des unter Umsténden notwendigen Nachrichtens von
Zement freibleiben missen. Nach dem Erstarren des Zements wird die
Maschine durch nochmaliges Uberdrehen des Priffdornes kontrolliert und
evtl. nachgerichtet.

Es ist selbstverstandlich, dafl vor Inbetriebnahme der Maschine, vor allem
vor Verschiebung des Bettschlittens oder Reitstockes, die Bettfihrung von
dem anhaftenden Rostschutzmittel griindlich zu séubern und frisch einzu-
&len ist. Die Fettschicht, die auf allen blanken Teilen als Schutz aufgetra-
gen ist, wird zuerst mit einem trockenen Lappen abgewischt und dann mit
Hilfe von Petroleum, Waschbenzin oder Waschdl vollsténdig entfernt. Es
darf auf keinen Fall eine Nitro-Lésung verwendet werden. Danach sind
die blanken Teile, insbesondere die Bettfihrungen, mit einem mittel-
schweren Maschinendl gut einzudlen.

a) Nach griindlicher Reinigung wird die Maschine gemé&f3 Schmierplan vell-
standig durchgeschmiert. Spindelkasten und Ré&derplatte mit Ol fillen
gemiéf Anweisung Uber Schmierung auf Seite 5.

b) Kihimitteltank auffillen. Fassungsvermégen etwa 25 Lir.

¢) Prisfen, ob der Hauptschalthebel B und der Steuerschalter C auf ,Aus”
stehen. (Bild 3)

d) Die Netzleitung so an die Klemmen des Anschlu3kastens (am Bettgestell
rechts hinten) anschlieBen, daf die Drehspindel entgegen dem Uhrzei-
gersinn uml&auft, wenn der Steuerschalthebel C nach rechts geschwenkt
ist (Bild 3). - Bei Spannungen iiber 380 Volt wird ein Transformator fur
220 Volt fir die Lichtleitung zum AnschluB einer Werkplatzleuchte mit-
geliefert.

e) Maschine erden nach Vorschrift des VDE. Hierzu dient die im Anschluf3-
klemmenkasten mit E bezeichnete AnschluBklemme.

f) Sicherungen priifen und festschrauben, falls sie sich beim Transport ge-
16st haben.

g) Schlitten und Oberschieber von Hand durchkurbeln; beide missen sich
ohne Hemmungen und besonderen Kraftaufwand bewegen lassen.

h) Niedrigste Drehzahl der Arbeitsspindel wéhlen und Maschine einschal-
ten; dabei Drehrichtung der Arbeitsspindel und Olanzeigegerét beach-
fen. Siehe Anweisung auf Seite 5.

i) Maschine bis zur Erreichung der Betriebstemperatur laufen lassen. An-
schliefend die Drehzahl erhéhen. Dabei die Temperatur an den Lager-
stellen der Arbeitsspindel und das Olanzeigegerat iberwachen.

k) Schaltungen und Arbeitsbewegungen bei langsam laufender Maschina
proben und wenn néiig Uben.

l) Dasselbe bei schnelleren Géngen und Verschilben vornehmen.

Reinigen

Inbetriebnahme
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Durch Umlegen des Hauptschalters B auf die Raste ,Ein” ist die Spannung
bis zum Steuverschalter gefuhrt. Wird der Schalter auf die Raste ,Pumpe”
umgelegt, so ist auch die Kihlmittelpumpe hinzugeschaltet. - Mit dem
Steverschalter C schaltet man den Hauptmotor und damit die Arbeits-

spindel ein.

Mittels Steverschalter C laft sich die Arbeitsspindel sofort stillsetzen. Dies
geschieht durch Gegenstrom, indem man den Schalthebel zigig durch die
Mittelstellung auf die andere Drehrichtung durchschwenkt und schnell wie-
der auf ,Aus” zuriickgeht. Es handelt sich also um ein zusammenhéngen-
des Aus-Ein-Aus-Schalten. Dieses Schalten ist bei Inbetriebnahme der Dreh-
bank einige Male zu Uben, und zwar bei leerlaufender Maschine ohne
Futter und Werkstiick und zuné&chst bei niedrigen Drehzahlen.

Wadahrend der Betriebspausen und am Arbeitsschlufl sind der Hebel des
Steuverschalters C und der Hauptschalter B auf , Aus” zu stellen. Wird nur
der Hebel des Steuerschalters auf , Aus” geschwenkt, so lduft die Kihl-

mittelpumpe weiter.

Der Motor sitzt bei den Antrieben I-lll auf einer Wippe, die mit Hilfe einer
Stellschraube so um ihren Drehpunkt geschwenkt werden kann, um die
gewiinschte Riemenspannung zu erreichen. Es darf also niemals das ge-
samte Gewicht von Motor und Wippe auf die Riemen wirken, da sonst
die Maschine, besonders beim Umschalten, unruhig l&uft und die Riemen
zu schnell verschleiffen wirden. Uber die dreisiufige Riemenscheibe wird
die Arbeitsspindel direkt durch die endlosen Keilriemen chne Zwischen-
schaltung von Zahnrédern angetrieben. Die austauschbaren, in gewissen
Grenzen nachstellbaren Gleitlager der Arbeitsspindel werden auf dem
Prifstand genau eingestelli. Bei der Ublichen Beanspruchung und sachge-
mé&Ber Schmierung bleibt der genaue Rundlauf auf Jahre hinaus erhalten.
Jede unndtige Verstellung ist zu vermeiden.

Der Achsialdruck der Arbeitsspindel wird in beiden Richtungen durch je
ein Kugellager in der Mitte der Spindel aufgenommen. Falls erforderlich,
kénnen diese Lager nachgestellt werden.

Der Vorschubantrieb erfolgt von der Riemenscheibe an der Arbeitsspindel
Uber einen Keilriemen und ein Zahnréderpaar auf die Zugspindel. Eine
Anderung des gesamten Vorschubbereiches kann durch Auswechseln des
Zahnraderpaares erreicht werden.

Der Support besteht aus dem langgefihrten Bettschlitten, dem Querschie-
ber, dem Drehteil und dem Oberschieber. Der Bettschlitten ist zur Schonung
der Bettfihrung an den Stirnseiten seiner Fihrungsarme mit Filzwischern
versehen. Auflerdem sind am Schlitten Abdeckleisten fir die Fihrungsbah-
nen befestigt. Bei Planarbeiten kann der Support mit einem Knebel auf
dem Bett festgeklemmt werden.

in der Ré&derplaite gemaf Bild 5 liegt das 4-stufige Vorschubgetriebe, das
durch 2 Knépfe (48 und 50) geschaltet wird. Die Einschaltung des selbsi-
téiigen Léngs- und Planzuges erfolgt iber den Hebel J durch die Stirn-
Kerbzahnkupplung 30, 31, 32. Zur Handverstellung des Supports in der
Langsrichtung dient das Handrad A (Weg je Handradumdrehung 23 mm).
Zum Drehen gegen feste Anschlége in L&ngs- und Planrichtung und zum
Schutz gegen fohrldssiges Anfahren dient die von aufien einstellbare
Uberlast-Trockenkupplung 61, 62, 63. Beim selbsttatigen Langszug treiben
die Réder 30, 28 iber das Ritzel 43 auf die Zahnstange 44 den Support
an. Der Planzug wird Uber die Rader 32, 42, 41, 40 auf die Gewindespindel
52, die im Bettschlitten angeordnet ist, ibertragen.

Einschalten

Sofort stillsetzen

Ausschalten

Spindelantrieb und
Spindellagerung

Vorschubantrieb

Schlitten

Réaderplatte



Um Beschadigungen der Zahnréder zu vermeiden, ist unbedingt auf ein
richtiges Schalten beim Wechseln der Vorschiibe und beim Einschalten der
Vorschubbewegung zu achten.

Beim Wechseln der YOrschUbe werden die Bolzen 48 und 50 achsial ver-
schoben (siehe Bild 5).

Damit die Zahnréder 34 und 36 mit dem Zwischenrad 35 sich Uber ihre
volle Zahnbreite abwélzen, das heift nicht nur ein Teil der Zahnflanken
im Eingriff ist, missen die Bolzen 48 und 50 jeweils vorn oder hinten in
ihrer Endstellung stehen. Zur Kontrolle der Endstellung sind diese Bolzen
mit je einem Markierungsring fiir die vordere und hintere Stellung ver-

sehen.

Jeder der beiden Bolzen ist also stets soweit herauszuziehen oder hinein-
zudriicken, dafl die entsprechende Markierung zu sehen ist und mit der

Froniseite der Réderplatte abschneidet.

Die Mitnahme fir den Léngs- und Planzug erfolgt durch das mit beider-
seitiger Stirn-Kerbverzahnung versehene Kuppelrad 31. Die enge Teilung
der Verzahnung bietet die Gewéhr dafir, daf3 bei jedem Schalten ein vol-
ler Eingriff und damit eine 100%ige Mitnahme erfolgt. Bei zu schnellem
Schalten kann es vorkommen, daf3 Zahn auf Zaohn zu stehen kommt, der
Schalthebel rastet in dieser Stellung nicht ein.

Es ist sofort nochmals kurz ,Aus”-,Ein” zu schalten, damit der Schalt-
hebel richtig einrastet, eine volle Mitnahme erzielt wird und somit Be-

schiidigungen der Stirn-Kerbverzahnung vermieden werden.

Zum Spielein- bzw. nachstellen der prismatischen Schlittenfihrung haben
Quer- und Oberschieber nachstellbare Keilleisten. Die Handverstellung der
Schieber wird durch Gewindespindeln mittels Kugelkurbel bewirkt. Die
Spindeln fir beide Bewegungen sind mit grofien Skalenscheiben fir eine
Zustellung von 0,05 mm je Teilstrich versehen.

Die beiden T-Nuten in dem riickwértigen Teil des durchgehenden Quer-
schiebers sind zum Aufsetzen von verschiedenen Stahlhaltern, Kopier-
einrichtungen usw. vorgesehen. Die an beiden Seiten angeordneten vier
Schroubenlécher dienen zum Befestigen der mitgehenden Linette.

Die Oberschieber, wahlweise mit Dreieckspannklaue, 2 verschiebbaren
Stahlhaltern, schwenkbarem Vierkantkopf, Schnellwechselstahlhalter usw.
werden auf dem Querschieber in der vorderen Ringnute befestigf. Das
zwischen Querschieber und Oberschieber liegende Drehteil 1&8t sich nach
einer Skala in beliebigem Winkel zur Drehachse einstellen. Mittels einer
Zwischenplatte mit Ringnute und Skalierung kénnen alle Oberschieber-
ausfilhrungen auch hinten ouf dem Querschieber angebracht werden.

Zum Drehen gegen Anschlag in Léngsrichtung wird der Anschlagbock in
gewinschter Lage an der vorderen Bettwange festgeklemmt. Arbeitssticke
mit mehreren Absé&tzen werden mit Hilfe von runden Endmafien gedreht,
die in die Nut der vorderen Bettwange zwischen Anschlagbock und Bett-
schlitten gelegt werden. In Planrichtung werden die Anschlagstébe in die
Nut rechts neben den Querschieber zwischen Anschlag-Knugge und An-
schlagschraube gelegt. Zum Anschlagdrehen von Hand in Léngsrichtung
mit dem Oberschieber legt man die Anschlagstédbe in die Nut vorn am
Drehteil, ebenfalls zwischen Anschlog-Knagge und Anschlagschraube.

Richtiges Schalten

Querschieber und
Oberschieber

Anschlag-
drehverrichiung




Der Reitstock wird mit dem Exzenterhebzl auf seinem Fuhrungsprisma fest-
gespannt. Mit Hilfe einer Einstellschraube kahn die Spannkraft des Exzen-
terhebels verstellt werden. Die Pinole wird durch die Kurbel langs verstellt
und mittels Kugelgriff Uber Druckpuppen festgeklemmt. Beim Zuriickdrehen
der Pinole in die Endstellung wird die Kérnerspitze selbsttatig ausgewor-
fen. Zum Drehen schwach kegeliger Arbeitssticke laBt sich der Reitstock
durch die Schrauben an seinem Unterteil seitlich verstellen. Fur die Mittel-
stellung, also zum Zylindrischdrehen, ist an der rechten Seite eine Marke

angebracht.

Die Kuhlflussigkeit wird in das Maschinengestell gefillt. Zu diesem Zweck
und zur leichten Reinigung des Kihimittelbehdlters ist die Sp&newanne
nach hinten herausnehmbar. Die Elekiropumpe sitzt rechts im Kohimittel-
behélter. Es wird eine Tauchpumpe verwendet, die in die Kihlflissigkeit

eintaucht.

Vor Inbetriebnahme ist die Maschine gem&fB Schmierplan zu schmieren.
Einwandfreie Schmierung der Arbeitsspindellager ist nur gewdhrleistet bei
Verwendung von Speziald! (siche Schmiertabelle). Dieses Spindeldl ist bei
Inbetriebnahme der Maschine von der Rickseite der Maschine aus einzu-
fullen. Hierbei ist unbedingt zu beachten, daf3 der Olstand nicht héher als
bis zur roten Marke des Olschauglases reichen darf. Das Olschauglas be-
findet sich nach Offnen der groflen Tir an der Antriebsseite hinter der
grofien Vorschubriemenscheibe.

Bei zu hohem Ulstand besteht die Méglichkeit, dafl das Ol an den Lager-
stellen der Zugspindel und des Vorschubantriebes heraustritt.

Normales Maschinend! darf keinesfalls verwendet werden, da sich dieses

nichi in die Lager pumpen laBt (Lagerspiel ist zu gering).

Das Ol fur die Raderplatte wird nach Herausdrehen der gerdndelten
Schraube oben am Bettschlitten eingefullt.

Die Arbeitsspindellager werden durch eine besondere Olpumpe geschmiert,
die im Spindelkasten untergebracht ist. Zur Uberwachung des notwendigen
Oldruckes ist an der rechten Spindelkastenseite im Blickfeld des Drehers
ein Oldruckanzeigegerat angeordnet. Bei genigendem Uldruck muf3 das
weifle Feld sichtbar sein.

Ist der Druck zu gering, wird das rote Feld smni‘bur Olnachfiillung oder

Untersuchung der Storung ist erforderlich.

Alle zwei bis vier Monate, je nach der Beanspruchung, ist das Ol zu er-
neuern, da seine Schmierfdhigkeit nachléf3t. Vor dem Einfillen des neuen
Oles sind die Getriebe mit Petroleum oder Waschdl durchzuspilen. Das
Olbad des Spindelkastens und der Réderplatte ist dann nach dem Ol-
standglas aufzufillen. Fir den Spindelkasten befindet sich die Oleinfill-
schraube hinten am Deckel und das Ulstandglas unter dem Riemenschutz.
Fir die Raderplatte wird das Ol durch den Betischlitten eingefillt. Das
Olstandglas ist an der Stirnseite der Raderplatte angebracht; eine Ol-
ablaBischrauvbe befindet sich unter der Platte.

Reitstock

Kihleinrichtung
(Senderzubehdr)

Schmierung
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