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s

zeichnet sich durch seine massive und kompakte Bauweise aus. Die vordere,
im Superfinishverfahren veredelte Lagerstelle der Arbeitsspindel lauft in einer
langen, ungeschlitzten, innen konischen () 68/73 x 110 mm Lénge) und aus-
sen zylindrischen Bronzebiichse. Das radiale Lagerspiel wird in einfacher
Weise mittels vor und hinter dem Lagerkorper angeordneter Gewinderinge
nachgestellt. An den Ausfiihrungen mit 2520 U/min héchster Spindeldrehzahl
vorwérts ist das Hauptlager nicht als Gleit-, sondern als Rollenlager aus-
gebildet.




Amerikanische Spindel-
nase Typ L O, mit Plan-
auflage fir grdssere
Spannmittel

&

in beiden Langsrichtungen werden von je einem Axialkugellager auf-
genommen, die sich auf ein Gleit-Zwischenlager abstiitzen. Die An-
triebsréder sind an den Zahnflanken nach Maagverfahren geschlif-
fen; die Schieberader gleiten auf kurzen, starken, aus dem Vollen
gefrasten und geschliffenen Mehrkeilwellen.
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erfolgt durch Druckdl, das nach Passieren eines Feinsiebes und
eines Magnetfilters das Hauptlager durchstrdmt und 0ber ein
Schauglas in den Behalter zuriickfliesst. Das umlaufende Ol wird
dauernd fiitriert.

Auf Verlangen:
CAM-LOCK-Spindelnase,
Grosse D5

Zwiai 3
werden jeweils stossfrei und ohne Réderverschiebung mittels einer
doppelten Lamellenkupplung geschaltet, die durch je einen am Spin-




delstock und am Bettschlitten gelegenen Hebel gesteuert wird. Da-
bei wird jedesmal eine federbelastete Lamellenbremse, die in Hebel-
Nullstellung auf die Arbeitsspindel wirkt, geliftet. Nach Umlegen eines
Reversierhebels werden mit dem Kupplungshebel statt zwei Dreh-
zahlen vorwérts, je eine Drehzahl vorwiérts und eine (erhéhte) riick-
wérts geschaltet,

Drer Hauplanirieb
erfolgt durch einen polumschaltbaren Zwei- oder Dreistufenmotor,

so dass mittels Kupplung und Motorstufen jeweils vier oder sechs
Spindeldrehzahlen bei laufender Spindel geschaltet werden kénnen.

Das Yorschubgesiriebe

ist als geschlossener Schieberdderkasten mit Einhebelschaltung
(8 Stufen) und Zentralschmierung ausgebildet. Samtliche Rader sind
gehértet und geschliffen. Eine ausgedehnte Reihe genormter Ge-
winde kann ohne Wechselrdder geschnitten werden. Fiir weitere Ge-
winde wird die Leitspindel unmittelbar mit der Wechselradschere
verbunden. Beim Gewindeschneiden kann man die Leitspindel durch
einen am Bettschlitten angebrachten Hebel umsteuern.

Das Belt mil natdirtigher Kriplung
ist in allen Teilen stark dimensioniert und an den Langswanden mit

im Zickzack verlaufenden Querstegen gegen Durchbiegung und Ver-
drehung wirksam versteift,

Vorschub- und Gewindetabellen

Motorleistung PS

e
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Spindeldrehzah! U/min

Das Diagramm ist fir den niedrigen Drehzahlbereich
aufgestellt. Zum Beispiel darf fir die Spindeldreh-
zah! 17 U/min die aufgenommene Motorleistung
nicht mehr als 2,5 PS betragen. Eine kurzzeitige
Uberlastung von 30 % ist zuldssig. Die grosstzu-
ldssige Motorleistung von ca, 10 PS darf erst ab
68 U/min ausgenutzt werden,
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Drehdurchmesser mm
Spez. Schnittdruck angenommen == 150 kg/mm?
(fir St 60.11)
Beispiel: Fir Drehdurchmesser 200 mm betrégt
der zulassige Schnittdruck 1000 kg; der erreichbare
Spanquerschnitt 6,6 mmZ,




Auf der geschiitzten, tiefliegenden Fiihrung kann der Bett-
schlitten dicht an die Planscheibe herangefahren werden

Schnitt durch Bett und
Drehdurchmesser

ftie Bellschiiltenfihrungen

liegen tiefer als die Reitstockflihrungen und laufen ununter-
brochen bis zum Spindelstock, was nicht nur eine Kropfungs-
briicke eriibrigt, sondern auch in Bezug auf Leistung, Genau-
igkeit und Lebensdauer wesentliche Vorteile bietet. Durch
diese Bauweise wird der Bettquerschnitt verstéarkt; die Pris-
mafiihrung liegt geschiitzt unter der Zahnstange und die Leit-
spindel unter der Fiihrung. Die Tragflachen des Bettschlittens
sind sehr lang und &usserst geringer Abnutzung unterworfen,
da die Fihrungsteile gleichméssig und mit kleinstem spezifi-
schem Fléchendruck beansprucht werden.

Der Bettschlitian

gleitet vorne auf einem dachférmigen Schmalfihrungsprisma
und hinten auf einer Flachbahn. Er ist auf der Spindelstock-
seite dem Durchmesser in der Kropfung entsprechend aus-
gespart, so dass man ihn dicht anWerkstiicke selbst grossten
Durchmessers heranfahren kann, ohne das Werkzeug vor-
spannen zu missen. Das Ritzel, das den Bettschlitten an-
treibt, ist zwischen Zahnstange undPrisma im Schlitten selbst
gelagert, was eine einwandfreie Kraftiibertragung vermittelt.
Gegen Beschédigung infolge unfreiwilligen Anfahrens ist eine
Vorschub-Sicherheitskupplung eingebaut, welche auch zum
Anschlagdrehen verwendet werden kann. Als Bruchsicherung



Hinterer Stahlhalter

- Konischdrehvorrichtung

fiir Drehléngen bis 250 mm und 12,5 ° Neigung (eriibrigt sich,
wenn die Maschine mit einer Hydrokopiereinrichtung HK-v
ausgeriistet wird).

Zentrierapparat.

Die geschliffene Zentrierpinole kann mittels eines Hebels
in einer geschlitzten Fithrung mit einstellbarem Laufdruck
feintiihlend verschoben werden. Der Hub betrdgt 40 mm
und kann mit einer Anschlagschraube begrenzt werden,
Zum Apparat sind Spannzangen mit 4, 5, 6, 8, 10 und 12 mm
Durchgang lieferbar.

]

L&ngsanschlag

Trommelldngsanschlag

Mit den Schnellwechsel-Bohrwerkzeugen und dem Vertikal-
support

kann man auf der Drehbank feinbohren, Die genormte Werk-
zeugreihe dient der wirtschaftlichen Ausfiihrung von Boh-
rungen von 22 bis 140 mm Durchmesser, welche in sechs
Bohrbereichen unterteilt werden (siehe Sonderprospekt).

Die Hydrokopiereinrichtung HK-v (Sonderzubehir)

dient zum Léngs- und Plankopieren beliebiger (auch recht-
winkliger) Formen, zum Gewindeschneiden mit Hartmetall im
Schnellverfahren usw. Die Einrichtung setzt sich zusammen
aus dem Druckaggregat, dem Schablonen- oder Meisterstiick-
halter und dem Kopiergerét (siehe ausfiihrliche Beschreibung
im Sonderprospekt). Das Gerét kann jederzeit angebaut wer-
den, ohne Nacharbeit an der Drehbank.



Spitzenhéhe fomoE B g 3 mm 200 Planvorschiibe (0,02—1,15 mm/U) . . . . . . 48
DR EEE { iber Bett. . . . . mm 405 Genormte l metrisch (0,5-56 mm) . . 51
iiber Schlitten . . . mm 245 Gewindesteigungen englisch (56-0,5 U/1") . 51
Durchgang, ® . . . . . . mm 500 (einschl. Steilgew.) ] Modul (0,5-14 mm) . . . 35
Kropiing { Breite vor der Planscheibe . . mm 180 Steigung der Leitspindel . . . . . . . . . mm 6
Spindelbohrung, @ . . . . . . . . mm 38 13 vorwérts 28-1800  oder  40-2520 * U/min
— { nach ASAB5.9-1948 . . . Typ LO Spindel- 8 rickwarts 47-2120 oder 66-2960 * U/min
Innenkonus . . . . . . Meter 50 dreh- mit Zweistufenmotor 1500/3000 U/min 7/10 PS

Innenkonus der Reitstockpinole. . . . . Morse 3 zahlen oder, auf besonderen Wunsch:
Breite des Bettes . . . . . . . . . mm 330 nach 15 vorwérts 14-1800  oder  20-2520 * U/min
Lénge der Gleitfiihrung am Bettschlitten . . mm 620 Wahl 12 rickwirts 24-2120  oder  33-2960 * U/min
W { des Planschlittens . . . . . . mm 240 m. 3-Stufenmotor 750/1500/3000U/min,4/5,5/7,5PS

des Oberschlittens . . . . . . mm 115 vorwérts . . . 1,41
SChafthBhB des Dr‘ehstahfs v f f . . . mm 25 Stufensprung dEF Drehzahlwerte { FﬂCkWértS ¥ . # 2 )
Langsvorschiibe (0,03—1,6 mm/U) . . . 48 * Ausfiihrung mit Rollen- statt mit Gleit-Hauptlager
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fHormalizubah by

1 Universalplanscheibe ¢ 450 mm, Spanndurchmesser aussen 50/385, innen 300/455 mm; 1 Mitnehmerscheibe; 1 fest-

shende Liinette mit 7—125 mm Durchgang; 1 mitgehende Liinette mit 7—65 mm Durchgang; 1 Spitzenbiichse, Innq'n-
konus Morse 3, Ausenkonus Meter 50; 2 Spitzen 60°, Schaftkonus Morse 3; 1 Vierkantrevolverkopf; 1 Spindelschutzring;
1 Satz Bedienungswerkzeuge N

Slandardausiiihrung Pilatzbheadarf
Position

1 Maschine mit Normalzubehor

2 Elektrische Ausriistung

Sonderzubehér

Wechselstahlhalter
Hinterer Stahlhalter
Konischdrehvorrichtung
Nassdreheinrichtung
Dreibackenfutter mit Flansch
Zentrierapparat mit Spannzangen
Bohreraufnahme
10 Langsanschlag
11 Trommellangsanschlag mit 4 Stellungen
“?  Schnellwechselbohrwerkzeuge

+ Verstellbarer Vertikalsupport
14 Spannzangenfutter mit Spannzangen
15 Hydrokopiereinrichtung HK-v
20 Rotierende Reitstockspitze
21 Maschinen-Gelenkleuchte
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Spitzenweite . . . . . . . . . . . . mm | 750 1000 :_ 1500 2000
@tt;e;c—m  w mm now e o w e kg _W 1750 1550 | 1900 2050
Lingel . . . . ... ... ... wm 2195 240 2040 3445
Anzah_l_l:ﬁ_s_se__ _._'___-.._._‘___l__.l_._ - - X A , . , _ )
R NI D~ = !: .,.__....____._.5,2 = = - ey -

Seeverpackung . . . ca.kg 500 | 530 600 | 700




beim Gewindeschneiden ist die Leitspindel mit einem
Scherstift versehen. An einem eingravierten Masstab kann
die Bettschlittenverschiebung abgelesen werden. Der ge-
samte Bettschlitten und dessen Fithrungen haben Zentral-
schmierung.

»
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iny geschlossenen Bohlosskastan
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sind die Bedienungshebel flir Mutterschloss, Langs- und
Planzug praktisch angeordnet und gegenseitig verriegelt.
Der Vorschub kann selbst wahrend der stirksten Span-
abnahme stets mihelos unterbrochen werden. Durch Hin-
einstossen eines Ziehknopfes an der Schlussplatte lassen
sich 32 Vorschiibe von 0,115 bis 1,6 mm/U jederzeit auf
ein Viertel reduzieren,

Der Oberschliften

ist normalerweise mit einem Vierkantrevolverkopf ausge-
riistet, kann aber auf Verfangen und gegen Mehrpreis mit
einem Wechselstahlhalter versehen werden, dem finf
Werkzeughalter beigegeben sind.

Der Revolverkopt

wird in den vier Hauptstellungen mit hoher Genauigkeit
verriegelt und kann ausserdem in jeder anderen Winkel-
stellung festgeklemmt werden. Ein Axialkugellager in der
Lagerung des Klemmhebels bewirkt, dass beim Lésen nicht
mehr Kraft aufgewendet werden muss als beim Anziehen
und damit ein Festsitzen des Klemmhebels verhindert wird.

Reitstock. Der Wechselstahlhalter

Die Reitstockpinole enthalt ein axial verschiebbares, gegen umfasst einen schwenkbaren Spannblock, drei Werkzeughalter zum
Drehung gesichertes Mitnehmerstiick fir die Werkzeuglappen. Aussendrehen (mit rechteckigem Stahl-Querschnitt bis 26 mm Hohe)
Werkzeuge und Spitzen werden durch génzliches Zurlck- und zwei zum Innendrehen (1 Stiick fir rechieckigen Stahi-Quer-
ziehen der Pinole schlagfrei ausgestossen. schnitt, 1 Stiick mit V-Nut fiir runden Stahl-Querschnitt bis 25 mm ¢ ).

Auf Wunsch auch Werkzeughalter mit Morsekonus 3 und 4. Das Aus-
wechseln der Werkzeughalter erfolgt augenblicklich nach einem Griff
am Steckschliissel. Mittels der Stellschraube kénnen alle verwen-
deten Werkzeuge von Anfang an gleich eingestellt werden, so dass
die Lage der Werkzeugschneide nach beliebigem Wechsei innerhalb
von 0,01 mm immer gleich bleibt.



Betriebsanweisung

fiir Anbau und Handhabung der Handspannfutter UF und HF

ok

Abb, 1

Beim Handspannfutter HF ergeben sich im Gegensatz
zu den Spiralfuttern (Type UF) die Spannk
Backen durch drei als Keil wirkende Z
4 und b (siehe Seite 6) die unter sich
rad verbunden sind. Durch eine der Za
die Gewindespindel 6, welche durch d

m fiihlbaren An-
en sich die Grund-
zeitig durch Hervor-
angezeigt wird. Jetzt lassen
erausziehen und kdnnen je
nach Bedarf fiir Innenspannung umgekehrt oder auf
einen anderen Spann-Durchmesser geschoben wer-
den. Hierbei soll auf die gleiche Stellung der Backen
- zu den Kreisrillen an der Futterfront (Abb.2) geachtet
werden sowie wegen Verwechslung auch auf die

Montage des Futters

Die UF-Futter sitzen am Husseren Rand auf (Abb. 4),
wihrenddie HF-Futter an die Planfliche des Flansches
festgezogen werden (Abb. 3). Die Backen der Futter
sollensichnach derFlanschmontage ebenso leichtvon
Hand verschieben lassen wie vorher. Schwergehende
Backen sind auf gewaltsamen Verzug des Futterkdr-
pers zuriickzufiihren. Die Spannflichen der harten Auf-
satzbacken sind auf bestimmte @ geschliffen, so dass

El

Backen-Nummern. Der Schilissel 20 kann nun wieder
rechts gedreht werden, wodurch der Indexstift 16 ein-
sinkt in dem Moment wo die Grundbacken 8 wieder ge-
nligend im Eingriff stehen. Tritt beim Weiterdrehen des
Schiiissels der Indexstift 16 heraus bevor das Werk-
stiick eingespannt ist (Abb. 2), so ist der zuldssige
Spannbereich erschopft und die Grundbacken 8 mis-
sen um eine weitere Zahnteilung verschoben werden.
Dabei erleichtert die Federhiilse 12 die Zustellung um
jeweils ganze Teilungen und bestimmt somit fir den
Eingriff die Lage der Zahnungen zueinander. Immer
ist die Vorschrift zu befolgen: Bei vorstehendem Stift
nicht laufen lassen! :
Wo diese Wirkungsweise bisher noch unbekannt war,
kann es niitzlich sein, die Grundbacken herauszuneh-
men und die dadurch freiliegende Keilverzahnung zu
beobachten wihrend die Zahnstangen von einer End-
stellung zur andern gedreht werden.

beikleinerem ¢ die Backenmitte, bei grésserem @ je-
doch die Backenkanten spannen. Letzterer Fall flihrt
zu ungenauem Rundlaufund Beschddigungenam Werk-
stiick. Gleichm#ssiges Spannen ergibt genauen Rund-
und Planlauf Uiber den ganzen Verstellbereich. _

Bei Spindelnasen mitGewinde ist womdglich ein langer
Hebel am Flansch anzusetzen, der das Abschrauben
erleichtert. Auf diese Weise kann verhindert werden,




Bestellung von Ersatzteilen

Bei Bestellung von Ersatzteilen sind ausser der Positions-Nummer auch die Futtergrésse, Futtertype und die

Fabrikations-Nummer anzugeben.

Verzeichnis der Positions-No. der Handspannfutter Type HF

Pos.  Benennung

1 Korper
2 Deckel
3 Zahnstange
4 Zahnstange
5 Zahnstange
6 Spindel
T Stirnrad
8 Grundbacke
9 Aufsatzbacke weich
10 Aufsatzbacke hart!)
1 Keil
12 Federhiilse
13 Feder
14 Feder
15 Gewindering
16 Indexstift
17 Ring
18 Stellschraube
19 Rundmutter
20/21| Schlissel
23 Gewindestift
24 Zapfenschraube

12 13

i
nas8 10

¢ | 0y
? ? 8 20/21 f 1416 15 4
o~ R
Zq |
|

Verzeichnis der Positions-No. der Handspannfutter Type UF

Pos. | Benennung

Korper
Spannscheibe
Spannbacke

Keil

Blichse
Seeger-Ring
Schilissel
Grundbacke )

| Aufsatzbacke weich

g -
CWHFIN A WN =

1) Bei NachlieferungvonGrundbak-
ken flir Dreibackenfutter Type
UF, und von harten Aufsatzbak-
ken fiir Dreibacken-Futter Type
HF,istes unerlédsslich,dasganze
Futter ins Lieferwerk zu schik-
ken.
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dass.die Futterbacken als Angriffspunkte der Kraft
zum Losen des Futters dienen, was flir dieses sehr
schddlich ist. Wenn schwere Futter samt Flansch
Gfters von der Spindelnase ab- oder aufgeschraubt
werden miissen, kann dies, sofern ein Kran zur Ver-
fligung steht, mit Hilfe einer Einrichtung gem&ss Abb.17
erfolgen. Bei Flanschen mit Keilverbindung ist die
Unbalance aufzuheben.

Fiir die Montage des Futters ist folgendes zu beachten:

Die HF-Futter sind betriebsmissig in einer mittleren
Backenstellung ausgewuchtet, so dass sie fiir die
meisten praktischen Verhiltnisse als wuchtfehlerfrei
gelten. Fir hohe Anforderungen, insbesondere bei
hohen Drehzahlen, wird auf Wunsch durch Einbau spe-
ziell hergestellter Innenteile vollstindige Auswuchtung
vorgenommen, die dann fiir alle Backenstellungen
Wuchtfehlerfreiheit ergeben.

)
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Abb, 4

p Vorerst sind Spindelnase und Lagerung (Lagerluft) zu priifen.
B Flansch genligend stark wéhlen und auf der zugehdrigen Maschine selbst Zentrier-Durchmesser und Stirnseite
P fertig bearbeiten. Der Flansch soll satt passen; Gewalt darf jedoch nicht angewendet werden.

Rund- und Planlauf der Passungsfldchen des aufgeschraubten Flansches priifen nach Abb. 3 und 4:

» zul. Radialschlag 0,01 mm, zul. Planlauffehler 0,005 mm.

Ebenheit der Auflagefldche: fiir Drehbdnke 0,015—0,02 mm, flir Schleifmaschinen 0,01 mm.

P> Minimale Flanschenstérken:

Type UF | 85 | 115 135

160

Type HF

150 | 185 250 | 280 330 | 400 | 500

s | 16 | 18 | 20 |

24

S

18 | 24 | 30 | 35 40 40 | 5

p> Lochkreisteilung so genau ausfiihren, dass die Befestigungsschrauben in den Durchgangsldchern seitlich nicht

anliegen.

p- GewindelScher mit der Maschine senkrecht bohren, geniigend ansenken und die Schrauben gleichméssig satt

anziehen.

Anbau an normalisierte Spindelnasen nach DIN 812

A und D Mit und ohne Taschen

Abb. 5

T 0
} v
\ B

r
=Bl
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A und D mit Taschen
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Arbeiten mit harten oder weichen Backensitzen

Lediglich die Aufsatzbacken sind verschleissende
Teile des Futters. Zeigt sich infolge natiirlicher Ab-
niitzung im Laufe der Zeit Plan- oder Radialschlag,
so kann die Genauigkeit nur durch Nachschieifen oder
Drehen der Spannflichen unter Vorspannung in der
betreffenden Richtung wieder erreicht werden (Abb.
12 u. 13). Schrupp- und Fertigarbeiten werden auf dem
gleichen Futter ausgefihrt und so kann wie bisher
ein zweites Futter erspart bleiben.

Die normalen harten Aufsatzbacken sind nicht flir
Seriearbeiten aller Werkstiickformen gleich vorteilhaft
geeignet. Man wird je nach Art und Schwierigkeit der

Arbeit die weichen Backen andrehen, also jeweils dem
Werkstlick anpassen (Abb. 7—9). Fiir ein neues Werk-
stiick wiederholt man die Vorbereitung der Backen,
die sich auch umgekehrt verwenden lassen. Kommen
die gleichen Werkstiicke spiter wieder vor, so ist es
vorteilhaft, die entsprechenden Backen mit @ oder
Operation und Stiick.-No. zu kennzeichnen.

Es ist zu empfehlen, die Aufsatz- und Grundbacken
zusammengeschraubt zu lassen, denn damit erspart
man sich die Montagezeit, schont die Passungsfli-
chen des Kreuzversatzes und erlibrigt das umsténd-
liche Herrichten besonders bei Revolverbiénken.

152

Abb, 7

Abb. 8

Ausfilihrungsbeispiele von Spezialaufsatzbacken



Abb, 10

Abb. 11

Abb. 12

Abb. 13
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Rohe Werkstilcke werden in die harten Backen
gespannt und halten infolge der grossen Spann-
kraft des Futters selbst fiir schwerste Schnitte.

Der besonders grosse Materialdurchlass |4sst
die Herstellung von Teilen ab Stange zu.

Arbeite operationsweisel

Die rasche und sichere Spannung erlaubt bei
Serienarbeit operationsweises Vorgehen, so
dass die Umtriebe fiir Messen und Werkzeug-
wechsel, gegeniiberdem zeitraubenden Arbeiten
mit Drehdornen, wesentlich gekiirzt werden.

Imersten Schnitt nach Méglichkeiteine plansenk-
rechte Stirnseite erzeugen, so dass fiir alle wei-
tern Operationen eine sichere Werkstilickanlage
bei zentrischer Spannung erfolgt und dadurch
die Anwendung von Anschldgen ermdglicht.

Die weichen Backenaufsitze ersetzen alle
in threm Durchmesserbereich liegendan
Sonder-Klemmfutlter.

Sie werden in kiirzester Zeit auf jeden belie-
bigen Werkstiickdurchmesser angedreht und
erlauben, fertig gedrehte @ ohne Besch#digung
rundlaufend zu spannen.

Bei Werkstlickspannung von aussen Abb. 12:
Weiche Backen unter Vorspannung nach innen
ausdrehen.

Bei Werkstlickspannung von innen Abb, 13:
Weiche Backen unter Vorspannung nach aussen
andrehen.

Fir oft wiederkehrende Arbeiten empfehlen wir
die Anschaffung von harten Spezial-Backen-
sétzen.

Grundbacken fiir die Aufnahme der Spezial-
backen liefern wir sofort ab Lager.



Priifen der Handshannfutter

Richtig !

Abb. 14

Abb. 16

Falsch!

Das Priifen des Handspann-Futters auf seine Rund-
laufgenauigkeit kann nur mit einem geh#rteten und ge-
schliffenen Dorn oder Ring nach Abb.14 u. 15 erfolgen.

Jede andere Priifmethode ist falsch !

Grundlegend falsch und schidlich ist besonders das
Priifen auf einem Dorn nach Abb.16 weil bei dieser
Kontrollart der Stahlkdrper sowie die Riickwand des
Futters durch die Spannkraft der Backen deformiert
werden. Die Backen der HF-Futter diirfen nur im auf-
geflanschten Zustand gespannt werden. Die Priif-
ringe missen im Querschnitt stark genug bemessen

)
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Abb. 15
drehbare Rolle
Riemen
1520 Abb, 17

sein, um Durchbiegungen zu vermeiden. Bei der Pri-
fung ist das Futter ebenso stark zu spannen wie
beim Spannen eines Werkstlickes. Ist die Spannkraft
zu gering, so ergibt sich ebenfalls ein unrichtiges
Prifergebnis, denn die Spanndurchmesser der harten
Backen sind bei rotierender Bewegung unter vollem
Spanndruck zentrisch geschliffen.

Werden die Reishauer-Handspannfutter nach dieser
Anleitung in Betrieb genommen und ist die Maschine
in einwandfreiem Zustande, so ergeben sich ohne
weiteres die in unserem Priifschein (der jedem Futter
beigelegt wird) angegebenen Rundlauf-Genauigkeiten.
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Gewindemutter sehr stark
anziehen. (Von Hand mit
Schliissel festziehen, mit
leichtem Bleihammer einmal

auf Schliissel schlagen)
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa
BESCHREIBUNG INSTRUKTIONSZEICHNUNG

COERLTHON?

1 16 2 3 4 19 6 7128 24 2810 30 29 11

5
%

13 GERLIKON =

\ . 200 /
&

-
-
e
L=

- e ————

L
NN
18

17 20 21 8 22 23 27 25

Knopf fiir Spindelgeschwindigkeit

Hebel fiir Stufenschalter, 3 Stufen

Rlickseite: Hebel fiir Riicklauf

Abstellhebel: =—ZEinriicken Vor- oder Riicklauf,—= Einriicken Vorlauf

Hebel fiir Spindelgeschwindigkeitswechgel: —=— langsam, — schnell

Hebel: Plandrehen, Lingsdrehen

Handverstellung plan

Abstellhebel (mit Hebel 4 gekuppelt)

Vorschubwechsel

10 Kornerspitze (durch Zuriickziehen der Reitstockpinole herauszustossen)

11 Maschinen-Nr. in das Bett eingeschlagen

12 Zahnstangenritzel - ausriicken

13 Hebel zum Einstellen der Vorschiibe und Gewindesteigungen

14 Vorschub-Schalthebel 8 Stufen

15 Tire fiir Wechselrider bei Spezialgewinde

16 Steilgewindehebel

17 Hauptmotorschalter

18 Schalter fiir Kithlwasserpumpe

19 Oelstand im Spindelstock

20 Ausriickanschlag fir Lingsdrehen

21 Leitspindelmutter

22 Handverstellung des Bettschlittens

25 Hebel aufwirts: Bettschlitten fihrt gegen Reitstock
Planschlitten fihrt einwirts

Hebel abwirts: Bettschlitten fihrt nach Spindelstock

Planschlitten fahrt auswirts

24 Kolbenpumpe zur Schmierung der Bettschlittenfiihrungen

25 Leitspindel

26 Leitspindel-Scherstiftsicherung

27 Bettschlittenklemmung

28 Masstab mit Nonius

29 Reitstock Einhebelklemmung

30 Pinolen-Klemmung

WO 00~ VU BN

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO.,ZURICH-OERLIKON 100-201
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa
BESCHREIBUNG

MECHANISCHES SCHEMA 1
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa

BESCHREIBUNG MECHANISCHES SCHEMA 2
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- SCHNELLDREHBANK DEo

Legende zu Schemata 100-233 nh/235 nh/23%5 nh2
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WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON

W 00 N 3w o=

Sicherungén flir Hauptmotor

.Amperemeter

Schiitz flir 8-polige Motorstufe
Schiitz fiir 4-polige Motorstufe
Schiitz fiir 2-polige Motorstufe
Hauptmotor

Sicherungen fiir Hilfsmotoren
Schiitz filir Kilhlmittelpumpenmotor

Kilhlmittelpumpenmotor

Schiitz fir Kopiermotor

Kopiermotor .
Sicherungen fiir Steuertransformator
Steuertransformator )
Hauptsteuerschalter
Stufensteuerschalter fiir Hauptmotor
Steuerschalter fiir Kiihlmittelpumpenmotor
Steuerschalter fiir Kopiermotor
Hilfsfelais fur Verriegelung
Hilfsrelais flir Thermoschutz
Sicherung fiir Licht

Steckdose fiir Licht

Leuchte mit Schalter und Stecker -

(ERLTKON?

100-232 nh
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SCHNELLDREHBANK Modell DEoa

Mit den Regulierschrauben "a" wird

die Drehbank wvon den Unterlagen "b"
(100x100x10) abgehoben und nach der

Wasserwaage bel "¢, 4, e, £" plan

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUEHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON

gerichtet.
Spitzenweite W | 750 [11000 | 1500
Betonlinge B | 2370 12370 | 2870
Fussabstand ¥ | 1104 [11104 [ 1604
Platzbedarf P | 3124 |I3374 | 3874
Distanz D | 760 |'1010 11010
Gewicht kg | 1550 | 1600 | 1700 %
M20 55 aMa20
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa

AUFSTELLUNG TRANSPORTVORSCHRIFT
CoERTTKON
E;pgagg§kontroile

Zuerst priife man, ob die Maschine beim Transport irgendwelche Be-
schddigungen erlitten hat.

Die Vollstdndigkeit der Sendung wird anhand der Packliste kontrolliert.
Beanstandungen sind dem Lieferanten sofort zu melden.

Transport

Zur Vermeidung von Kondenswasser (Rostgefahr) soll die Maschine nicht
zu rasch in warme Hallen gestellt werden.

Die Maschine wird gem#iss Transportplan 100-312 am Kran befestigt und
Uber das vorbereitete Fundament gebracht. Die Holzbohlen an den Fissen
sollen erst jetzt entfernt werden.

Die Fundamentltcher werden mit Beton gefilllt und die vom Kunden zu
liefernden Steinschrauben und Unterlagplatten eingesetzt. Beim Ab-
.senken der Maschine werden die Steinschrauben in die Locher der Fisse
eingefiihrt.

Die Regulierschrauben werden vorliufig so eingestellt, dass sie eini-
germassen gleichméssig tragen.

Reinigung

Vor der griindlichen Reinigung diirfen keinerlei Verstellungen an der
Maschine vorgenommen werden.

Zur Verhiitung von Rostschiiden beim Transport sind die blanken Teile
der Maschine mit einem Rostschutzmittel versehen. Dieses wird durch
Bepinseln mit Petrol aufgeltst und nach 2-3 Minuten warten mit einem
Lappen abgerieben. Die bearbeiteten Flichen miissen wegen Anfressge-
fahr sofort eingedlt werden.

l. Fest- und Laufliinette abnehmen.
2. Zungenverdeck der hintern Flachfiihrung entfernen.

5. Fihrungen und Wellen auf der Reitstockseite auf eine kurze Strecke
reinigen.

4. Zur Verhlitung von Transportschidden ist der Bettschlitten festge-
klemmt. Klemmhebel K lésen. (Siehe Transportplan 120-312).

5. Bettschlitten ca. 1 cm in Richtung Reitstock verschieben.
S@mtliche Teile auf der Spindelstockseite reinigen.

6. Fihrungen und Wellen 5len und mit der Handfliche verreiben um noch
vorhandene Fremdktrper zu fithlen und zu entfernen.
Auch Unterseite der Fihrungen reinigen und &len.

7. Bettschlitten gegen den Spindelstock verschieben und Reitstockseite
wie oben beschrieben reinigen und &len.

8. Sé&mtliche Schmiernippel griindlich reinigen, damit beim Schmieren
mit der Oelpresse kein Schmutz in die Maschine gelangt.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100-311



SCHNELLDREHBANK Modell DEOa
TRANSPORTPLAN '.
COERTIKON

AUFSTELLUNG
Hanfseil: [ LJ
&
Durchmesser ca. 25 mm fygﬁ&%
Lénge ca. 8 m 727
27 ; ¢
2
7 7
AN
Py
;o Y
H %f )
[
/ 34 X
; W%,
7 / b
7 / A
; { {?,{ ":,
/ "

Filzunterlage

Klemmhebel K

Beim Transport der Maschine
zu ihrem Standort sind die
Holzbohlen an den PFiissen zu

belassen.

100~312

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO,, ZURICH-OERLIKON
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa

AUFSTELLUNG INBETRIEBSETZUNG -
CoentTkon?
Ausrichtung

Dem Ausrichten soll grésste Beachtung geschenkt werden.
Die Empfindlichkeit der Wasserwaagen soll 0,05 mm auf 1000 mm fiir
Je 1 Strich Anschlag betragen. (Messungen siehe Fundamentplan).

Genauigkeitspriifung

Die Genauigkeit der Maschine wird anhand des Priifprotokolls kontrol-
liert und wenn notig die Ausrichtung korrigiert.

Untergiessen

Vor Ausrichtung und Genauigkeitspriifung
bel vollstindig trockenem Betonfundament
darf die Maschine nicht untergossen
werden. Bei Maschinen die &fters ihren
Standort wechseln, ist ein Untergiessen
nicht zu empfehlen.

Um die Maschine gegen Anfahren und
Schlédge unempfindlicher zu machen,
kdonnen die Fiisse gemiiss nebenstehender
Skizze untergossen werden. Wenn der
Zement trocken ist, werden die Funda- C} 2\
mentschraubenmuttern unter Beobachtung (;/lfﬁwj
von Lidngs- und Querwaage leicht A P
angezogen.

Unterguss

7
v i'.__
”

Netzanschluss

Die Maschine ist geméss Schaltschema an das elekirische Netz
anzuschliessen.

Netzanschluss: Wechselstrom 50 per/sec 380 Volt
Motor fiir Spindelantrieb 4/5.5/7,5 PS 380 Volt
Motor fir Kihlmittelpumpe 0,2 PS 380 Volt
Inbetriebsetzung

Zuerst die ganze Maschine genau nach der Schmiervorschrift 100-801
durchschmieren.

Spindelstock in Betrieb setzen und Drehrichtung kontrollieren (mit
den niederen Drehzahlen beginnen). Oelfdrderung am Kontrollglas
beobachten.

Vorschiibe und Vorschubschaltung zuerst ohne Werkzeug priifen.
Ausrickanschlag einstellen, damit der Bettschlitten nicht auflaufen
kann.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100-321
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SCHNELLDREHBANK DEO, DMO-DM4
AUFSTELLUNG PRUFPROTOKOLL

Besteller: W. Bachmann & Co » durich
Typ DEQa /200 x 1000 Insp.-Nr. 2061220
Bostell-Nr. B.A.- Nr. TLET9
Montiexrt: Joho Kontrolliert: RESE
Priifbild Genauigkeitskontrolle |Fig. i::i::‘g“' ;"::?::;’“*"
b C WANGE :
Ll ’ ’ ) Bett eben in Léngs-
richtung; Réderkasten- (la Ouis +0,02
|seite (nur nach oben auf 0,005
gewdlbt) 1000
Desgleichen gegeniilber-
liegende Selte: 1b
gewilbt 0,01 0,003
hohl 0’ 02 . gl
Bett eben in Quer- +0,02
richtung (Verwindung) 1e -0,02 0,003
(! verwindung auf
unzuldssig) 1000 mm
Geradlinigkelt der
Schlittenfiihrungen
(Nur fiir Maschinen 0,02
iilber 3 m Drehlénge) 2| auf -
Messung exrfolgt mit 1000 mm
Mesgdraht und Mikro-
gkop oder langem
Lineal.,
Reitstockfithrung 0,02
parallel zur 3| auf 001
Schlittenfiihrung 1000 mm

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZORICH-OERLIKON 100-331/1
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Priifbild

CGenauigkeitskontrolle

zZuldssiges

Abmoss

festgestellfes
Bbmaoss

Fig.4

ARBETTSSPINDEL

Kornerspitze auf
Rundlauf

0,01

Q,008

Fig.5

Spindelkopf auf
Rundlauf

0,01

Fig6

Spindelbund-Stirn-
flédche auf achsial
schiebende Bewegung
(Cesamtfehler an 2 um
180° versetzten
Stellen gemessen)

0,01

5!

,003

Fig.7

Imnenkonus auf Rund-
lauf:
bel der Spindelnase

am 300 mm langen Dorn

Ta

0,015
0,03

Arbeitsspindel
parallel zum Bett in
der Senkrechtebens
(nach dem freien Ende

des Dornmes nur

steigend) .

Fig.8

Desgleichen in der
Waagrechtebene

(freies Ende des
Dornes zur Stahldrvck-
seite gerichtet)

0 bis0,02
auf

300 mEm

O
o
\IJ':

100-

331/2
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Priifbild Genauigkeitekontrolle [Fig.|*,oei9cs |festgestelies
WANGENSCRELITTEN
Oberschlittenbewegung
parallel zur Arbelits- |9 0,03 ﬁ
spindel in der Senk- auf G, 02
= rechtebsne 150 mm
—
- Deagleichen in der 0.02
Bezug auf die Null- 150 m ’
— marke am Drehteil
Fig.9
REITSTOCK
Pinole parsllel zum
Bott in der Semirecht-|  I° b’i,o’oa o
ebene (vorn nur :& A e
steigend) Pinocle ge- s
Klemmt
Dsegleichen in der
2
Waagrechtebsne (vorn 10b Ot:':fo’o 0. 007
; ) nur zur Stahldruck- 100 P
. seite gerichtet) o
Fig10
Konue der Finocls
paraliel zum Bett in
g der Senkrechtedens | |° 230,03 "
@8 (nach dem freien Ende 300 m s
b des Dornes nur
- steigend
Desgleichen in der
Waagrechtebene (freies
Ende des Dornss nur
; . zur Stahldruckseite |, bD l;rfo’ oz e
gerichtet) Pinole ge- %56 am 0,0
Fig44 |klemmt
= —_— Arbsitsachee (Dorn
zwischen Spitzen)
R parallel zum Bett in 0. O%5
| o dor Senkrechtebene, em|L2 0P8 %:02| 0,03
Reitstock nur hoch,
(bei Betriebstemperatur) alt
| Fig.12 o—
LEITSPINDEL 560
Steigungsgenauigkeit -a:xf Protokoll
der Leitaspindel 300 mn
leitspindel auf achsial 1
schiebende Bevegung 151 o0 e
| SS———— |
Fig.13

100-331/3
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Priifbild Genauigkeitekontrolle Fig zt;lg:s:’g:s f?:?:::gsum
Leitespindellager
fluchten miteinander
(parallel zur _
S— ' et terentinng T [0 Ot ,0
= T —1 1T der Senkrechtebens)
(Stellung II und III)
Desgleichen in der
Waagrechtebene v 0,1 050t
— | Leitspindellager
fluchten mit dem
Mutterschloss in der
Senkrechtebens o
(Messung erfolgt mit [lka| 0,15 | “-U°
geschlossenen Mutter-
schloss, Schlitten auf
Bettmitte stehend)
(Stellung I)
Desgleichen in der
Haa.;rt‘l?chtebene kb 0,15 [0,05
Fig.14
Genauigkeitsleistung
der arbeitenden Ma-
schine im Lieferwerk
Die Bank dreht
—— | zylipdrisch 0,02
— | Zuschlag pro 1000 mm 300 mm
Flg 16 Je 0,01 bis max. 0,05
15 i i Die Bank dreht 0.02
; Z zylindrisch 17 a.!:.f 0,002
(Werkstiick fliegend, 4 ’
Fig.17 | freles Ende dicker)
— Die Bank drent plan | o|% "an %02 _
= = : oder nur hohl 300 mmp 0,015
Fig.18
+0 0
Schneidet Cevinde: | .g;ga
e S e
Fig.19

Spindelstock-Kr. 28 /204446
Reitstock-Pinolen § =_ 55  mm

Daverlauf n = 1500 U/min = Stunden

Lagertemperatur

Réderkasten-Nr. 22/204 417
Bruchsicherung iberspringt bel Qip__kg

2 C

Bemer

100-331/4




1000 / 5408 Gedruckt in der Schwelz

SCHNELLDREHBANKE «OERLIKON»

Spannzangenfutter mit metrischem Konus 50 fiir Mod. DE 0a, DM 0a, DM 1a l_

DERLIKON?

Befestigung: Durch Einstecken des Spannzangen- | L.
futters in die Spindel.

Spannen: Spannzange 4 wird von Hand so weit Z
als méglich in die im Futterkdrper 1 4

gegen Drehung gesicherte Mutter 2
eingeschraubt und durch Handrad 3 §M|
gespannt. S6india

!
!
]

236, dia.

Stangenarbeit: Um den Durchgang fiir die Stange SN
freizugeben nimmt man den An- X
schlag 9 samt Biichse 6 aus dem 6
Futter heraus. iy

Zentrierung: Der aus einem Stiick bestehende Futterkdrper 1, mit einsatzgehartetem und
geschliffenem Schaftkonus und Zangenaufnahme, gewéhrleistet einwand-
freien Rundlauf.

PREISE
Spannzangenfutter ohne Spannzangen . . . . . . . o % wow % woww @y Il

Spannzangen Schaublin Typ 32 B. Aussendurchmesser 32, Totallange 106 mm.

Rundmaterial : Durchmesser 24 mm, einzeln Fr.
Vierkantmaterial : Schitisselweite 18 mm, einzeln Fr.
Sechskantmaterial : Schliisselweite 22 mm, einzeln Fr.
' | @ 3—10mm :je um % mm abgestuft*
| @ 11—24 mm : je um 1 mm abgestuft*
Fir Vier- u. Sechskantmaterial: Anfertigung auf Verlangen

* Flr Rundmaterial : 1 kompletter Satz bestehend aus 29 Spannzangen Fr.

Grosster
Durchgang

Spaniiberaichs l Fiir Rundmaterial

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO, ZURICH-OERLIKON 100-521



giltig ab DEO 204'414, D™ 204'401, DM2 224'065, DM3 234°~54

5502

SCHNELLDREHBANK Modell DEO-DM3

STOCK ..

AUSRUSTUNG REIT -
- Coeatikon?
-
A |_" Arbeitsstellung
IS, //ﬂ/
I T RH0HSS o T \S
\\\J - . = _Hl\ AT [ !\T--n T 1\‘ .
e / &L \\\\\
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Al
| ./
A-A ()

Ausstoss—Stellung

V////////////////////////////////ﬂ, 7
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;&1\\\\‘\\\\\\\

SN AN
E T

/i
NENENNRNNNNNN

=

Die Reitstockpinole enthdlt ein axial verschiebbares, gegen Drehung
gesichertes Mitnehmerstiick fiir die Werkzeuglappen.

Werkzeuge und Spitzen werden durch ginzliches Zuriickziehen der Pinole

schlagfrei ausgestossen.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO.,, ZURICH-OERLIKON 100-522



Ab Serie 704421

5404

SCHNELLDREHBANK Modell DEOa
DREHZAHLEINSTELLUNG

BEDIENUNG

”1iiL

COERLTHOR?

2

NERERENE

INERERN
- =N

I
"
a

~d| =3 =g =d | =~

IJI

LN EEN]

ooh

O | CR | OROn | O | ~J | ~J| ~J|~Ji~J|~J

(IR B BT EE TR EATE S T ]
1
P = | PO = | DD == | PO == P == D

|
1.8

:

OV On| O

OGO | o) OOl (| G| L0 | B B LT L

1
=]~ | M|~ B

0o -4/ d

Variante | Reihe | Spindeldrehzahlen vorwirts U/min rickwarts U/min
- = [ ——————— %5 - —
66 2 40 56 80 112 160 225 66 132 265
% > 112 160 225 315 450 630 185 370 740
4 | 315 450 630 900 1260 1800 | 530 1060 2120
1 20 28 40 56 80 112 33 66 132
- 2 56 80 112 160 225 315 94 185 370
3 160 225 315 450 630 900 | 265 530 1060
4 450 630 900 1260 1800 2520 T40 1480 2960
1 ' 28 40 56 80 47 94
o i 2 80 112 160 22 132 265
3 225 315 450 630 370 740
4 630 900 1260 1800 1060 2120
1 40 56 80 112 66 132
402500 2 112 160 225 315 185 370
3 315 450 630 900 530 1060
4 900 1260 1800 2520 1480 2960

Innerhalb einer jeden der 4 Reihen Schaltung im Lauf mdglich.
Die unterstrichenen Werte reversiert ergeben jene der Spalte rechts.

100-601a

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO,,ZURICH-OERLIKON
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa
BEDIENUNG

VORSCHUB UND GEWINDETABELLE

CoERLTKoN?

Hebel fiir Steilgewinde
Samtliche Vorschiibe

und Gewindesteigungen
untenstehender Tabelle
werden bei Stellung 8:1
8mal grosser,

A
5‘-) Bei Steilgewinde muss
dieser Drehzahlhebel

auf 6 stehen.

S
~
78

—Spezialgewinde werden
mit Wechselrddern ge-
schnitten, bei Hebel-
stellung B, F und H.

DEO-3- 703 M
f Heg oo ]
1 | 21 35]4 1 1213 | 415|678
0,029 0,032| 0,034 0,034} 0,039 0,043]0,044[ 0,05 ACEK 0,021|0,023(0,024(0,024(0,028| 0,031|0,0330,034
0,057|0,064|0,048/|0,071{0,079] 0,084 0,092] 0,1 BLEK 0,041{0,0440,049 [0,051] 0,057 0,042 0,046 0,072
0115 [0125] 0,13 044 [0,16 | 017 (0,18 [0,2 ADEK |ACEK 0,083} 0,090| 0,094 | 0,401 | 0,145] 0,122{ 0,130 0,144
0,23{0.25|0,27 {0,28 | 0,315/ 0,34 | 0,37 | 0.4 BDEK | BCEK 0,165 | 0,18 | 0,195| 0,202( 0,227| 0,245] 0,266 0,288
0,46 |051 | 0,54(0,57|0,63|0,68]|0,74|0,8 ADEK 0,33 |1037(0,39 [0.41 | 0,45 |0,49]0,53 |0,58
0,91 1,03 (1,08 1,14 | 1,26 [ 1,37 ] 148 | 1,6 BDEK 0,66 [0,74 0,78 [0.82 | 0.91 [0,99 1,07 [1,15 J
7 | w
&« 1 2 3 4 5 6 7 8
ACEH] 05 0,625 0.75 0.875
1+ [BEEH] 1 1.125 1.25 | 1,375] 1,5 | 1,625 1.75 Y
"' [ADEH| 2 225 | 2375 25 | 275 [ 3 3,25 | 3.5
BDEH| 4 45 | 475 | 5 55 | 6 6.5 | 7
BCEH| 8 9 9.5 10 11 12 13 14
8:1 [ADEM] 16 18 19 20 22 24 26 28
BDEH/32 136 38 a0 a4 48 |52 56
ACGJ[32 |38 a8 40 44 48 |52 5¢
. [BceI]s 18 19 20 22 24 |26 2§ y ;
V1 IR06a] 8 5 55 |10 12 (13 |14 %
BDGJ| 4 45 | 475 | 5 55 ] 65 | 7 ’
BCGJ| 2 225 | 2375] 25 [ 275 | 3 325 | 35 /4
g:1 [ADGJ] 1 1125 1,25 | 1.375] 1.5 1.625] 1.75 ' !
B0 GJ| 0.5 0.625 0.75 _0.87¢
11 IADEL] 0.5 0.625 0.75 0875 ;
IBDEL| 1 1125 1.25 | 1.375] 1.5 1,625 1.75
BCEL| 2 225 | 2375] 25 [275 | 3 3,25 | 3.5
8:1 [ADEL] 4 45 1475 [ 5 e [ A gl
BOEL] © 3 35 |10 11 12 13 14 e MODUL

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO.,2ZURICH-OERLIKON
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa
BEDIENUNG SCHNEIDEN MEHRGANGIGER GEWINDE

Rilcklaufhebel
(auf Riicklauf gestellt)

Kupplungshebel
1 Vorwartslauf
2 Rickwdrtslauf

\
) fs{ JUS
_,f”’\ = - Umsteuerhebel

Teilen von Steilgewinde (Hebel auf Stellung 8:1)

Nach Schneiden eines Ganges Arbeitsspindel im Vorwirtslauf abstellen.
Genau gegentiber Skala-Nullstrich mit Bleistift dinnen Strich auf
Spindel ziehen.

Teilen mittels Bodenrades der Arbeitsspindel (84 Zihne)

Bei 2-, 3-, 4-, 6- und l2-géngigem Gewinde Schalthebel zwischen 6
und 7 stellen. Arbeitsspindel von Hand drehen, bis Bleistiftstrich
mit dem der Gangzahl entsprechenden Skalastrich zusammenf&llt.
Schalthebel wieder auf 6 einriicken.

Teilen mit Einzahnkupplung des Wendegetriebes

Bei 2-, 4- und 8-gingigem Gewinde kann man auch folgendermassen ver-
fahren: Umsteuerhebel auf Mittellage stellen. Arbeitsspindel durch
.behutsames Einriicken des Kupplungshebels vorsichtig vorwdrtsdrehen,
bis Bleistiftstrich % bis 1 mm vor dem der Gangzahl entsprechenden
Skalastrich liegt (um Wiedereingriff zu erleichtern). Umsteuerhebel
wieder einriicken.

Die Bewegungsrichtung des Bettschlittens darf bei Steilgewinde nur
mittels des Kupplungshebels umgesteuert werden.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO,,ZURICH-OERLIKON 100-608a
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BERECHNUNG LEISTUNGSDIAGRAMM r

SCHNELLDREHBANK Modell DEO - DM6 -
OERLIKOND
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Schriftftumsverzeichnis enthall. (\6
Lo 30
Eurchme:serodomr:ooo 8 . &g s sssg 8 2 /%//
- o~ oy 4 w9 & @ =~ [ - o S o V- R~ S o~ Q\’
1 ‘,%(\4&'
v=dT-n / 100000 /‘9)//)
2 - WA
/;///7/ 60000
g 5 ////,?:f' — 50000
=, A oo
,/ ‘/// ,// / L 30'000
= N/ i
E /////;/ty/ // // /-20‘000
o AV 54 o
- VAR &4 VD V4 B i A
@ //7 A
o / / / /7 // / 10000
E i
: AN A s
7 T A7 e
30 f//////,‘, // ////////?f,r 5000
/
: N AW o
50 //’/Q%/ / 7 // //‘/,4 / 4—3000
» 2 7 AAX AN 77
o LA V. AP .V.04.04.4 7R, S
‘BD E; I[o.l ,/’;I A ,/ _IL L’ ///f / /
7 e’ Vi P Z 7
B P A ATy 7 277k 7 I N I A
/ % A M LA VANV
A / |
// | 0,///// ///7 N // //////__1”“ o
800
200 — / f/ > W /,/ ‘/.,/ // 4 // /‘/ /_ 4
/ ///%QQ(‘// /// //// —600 o
o 3 // // ///fxﬁ,ﬁ'a 8 // // ////?f// . L 500
275 974 400 A
- A A7 ;:/// AWl /{//// oo &
ool LV AN A S AN Z L g E
e L A 7R T 7 ST 7 A7 A T =
sk AP 0 7 B W Y G O S -
L LA LN &Y/ <
7 Z AT 7 ¥ A 757 o
1000 2 Z X ZZEL VN G v & é’@o " 0
% X
/ 7 | M //¢/ Q"/ N=BY
A4 \ SR | A ) =
+— 80
i i rd ydVde 74 /]
Nit, PS o = WO~ ono o © 2 g9 g ggoes 2
e PSTOTTTITIE T O§ jysesse 8
Leistung Ne PS & & & & 35332 b T 0% (Ne=th:/?) 7R 0,75

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100 -701



5304

SCHNELLDREHBANK Modell DEOa
BERECHNUNG BELASTUNGSDIAGRAMM

Nutzbare Motorleistung /
4] .
10 === ,A/
9 o
rd
® 8 l
o |
£ 7 =
5 /
2 é |
2
5 1
: y !
= |
3
P |
2 !
4 O O T O O N T 0T O T ) A O |HI|||*|||.||||||
17 20 25 30 35 40 45 50 55 &0 65 70 75 80
Spindeldrehzahl U/min
Das Diagramm ist lediglich fir den niedrigen Drehzahlbereich aufgestelit. Filr die kleine
Drehzahl der Arbeitsspindel 17 U/min, darf die aufgenommene Motorleistung nicht mehr ais
2,5PS betragen. Eine kurzzeitige Uberlastung von 309/, ist zultissig. Die max. Motorleistung von
{OPS darf erst ab 68U/min ausgeniitzt werden.
Zulassiger Schnittdruck
] ®
3000 \ 20 Ex
EE
L S
Ec3
g \ g ‘g’aa Beispiel:
§ 2000 133 ‘e _:é Flr Drehdurchmesser 200 mm be-
5 \ G 6T tragt der zullissige Schnittdruck
=] E : % S E 1000 kg, der erreichbare Spanquer-
£ s £E  gchnitt 6,6mm?.
S 4000 =<as- -66 T €92
w = = <
[ o 8 8
500 33 @
J el
a
: 8
o] 100 200 300 . 400 500

Drehdurchmesser mm

WERKZEUGMASCH!NENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100-706



SCHNELLDREHBANK Modell DEOa

BERECHNUNG WECHSELRADERAUFS TECKDIAGRAMM @
Eﬂiﬂl.ll(ﬂllﬁ
S
Q
IR
2.0 2%
8 O’Lq’/bwg e%
0 v /s
S
% v e
Q
KA
“~ Q
7 o
%, N o
- ~ /4 ’3'
A - So
2 ; '
g So.
e |
£ 2
s 0o
N
e
£ 9'?‘0.
™~ Masstab 1:2
240
Bedingungen

I Der Schnittpunkt der Zihne-
zahlsummen a+b und c+d
bestimmt die Stellung des
Wechselbolzens, er muss
immerhaldb dem Diagramm
liegen.

I1 a+b-¢c = min., 18 Zéhne

II1I c¢c+d-b = min. 20 Zihne

Beispiel

Leitspindelsteigung = 6 mm
Gewindesteigung = 0,6 mm

Uechselrﬁder: %% x‘igg
I1a+h =204+ 96 =1

c+d = 48 +100 148 Zihne
II (a+b)-c=116-48 68 Zihne
III (oc+d)-b=148-96 52 Zihne

Die Wechselrdder sind
aufsteckbar
*
[ =]
ﬂ . a
" WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO.,ZURICH-OERLIKON 100-731=



SCHNELLDREHBANKE DEOa-DMla —~
ARBEITSPLANUNG AUFSPANNVORRICHTUNGEN _'

COERLTHON?

Federnde
spindelstockspitze

Spezialspitze 60°
Schaft Meterkonus 50

stirnmitnehmer

ANT—F " mit 3 auswechselbaren

08 u-np = 1 34 Mitnehmerklauen 34, 46

M ——fys  mizem g uma zedem-
A I der Spezialspitze 60
o \\\\\\\\ RN Schaft Meterkonus 50

Die federnde Spindelstockspitze verwendet man, um die Absdtze aller
Werkstiicke einer Serie im gleichen Abstand von der gegen die Spitzen-
blichse angeschlagenen Stirnseite zu kopieren. (Die Zentren sind
meistens ungleich tief gebohrt).

Der Stirnmitnehmer wird vorwiegend zu Schlichtarbeiten an Wellenenden
verwendet. Er dient auch zum Festhalten von Wellen mit bearbeiteten
Enden, die durch das Spannen in einem Spannfutter verletzt wirden.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO,, ZURICH-OERLIKON 100-—- 732 a
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SCHNELLDREHBANKE OERLIKON

Coeatiicon?

Die Oelbassins sind vor Inbetriebsetzung der Maschine bis zum oberen
roten Strich des Oelstandsglases zu fiillen.

Schnelldrehbank Modell Dgf)a DMOa | D12 | DM2a | Dhiza| PM4 | pHsa |PMO
22| DM4a DMé6a
Spindelstock  Oelsorte (:) (1) (:)
Bassininhalt, Liter ca. 5-6 8 8 | 11 | 22 | 31 | 45 | 35
Bettschlitten Oelsorte @ @ @ @ @ @
Bagsininhelt, Liter ca. BylS 2 11y5 2
Réderkasten Oelsorte Q @ @ (%
Bassininhalt, Liter ca. 0,1 0,5 [0, 2,

Die Qelzirkulation ist an den Schauglédsern zu kontrollieren.

Spindelstock: Bei DEOa, DM3a, DI“4, DM4a, DNM5a, DM6 und DM6a tritt die
Oelpumpe mit Einschalten des Motors, bei DMOa, DMla und DM2a erst bei
Drehung der Arbeitsspindel in TZtigkeit.

Bettschlitten: DMOa, DM2a, DM3a, DM4 und DM4a haben im Schlosskasten
Zentralschmierung. Eine Bosch-Pumpe wird von Hand bedient. Um richtig
durchzuschmieren sind ca. 20 Umdrehungen notig.

DEOa und DM5a haben eine Kolbenpumpe, die von Hand 2zu betédtigen ist
(ca. 5 Kolbenhiibe).

Bei DM6 und DMéa wird das Getriebe im Schlosskasten durch eine Bosch-
pumpe automatisch geschmiert.

Der Qelstand ist nach kurzer Betriebszeit bei abgestellter Maschine
zu priifen und wenn nétig Oel bis zum oberen roten Strich nachzufillen.
(Der untere rote Strich zeigt den minimal zuléssigen Oelstand.)

Die Qel-Reinheit ist bei normalem achtstiindigem Betrieb erstmals nach
drei Monaten, dann halbjéhrlich zu kontrollieren.

Der Oelfilter (Saugkorb, Furolator) soll gleichzeitig in Petrol ge-
waschen werden.

Die Schmiernippel sind wochentlich mit Gleitdl G durch Hand-Oelpresse
zu bedienen.

Die Fihrungsbahnen des Plan- Kreuz-und Oberschlittens sind durch die
Schmiernippel tédglich mit der Oelpresse zu schmieren.

Die Zugspindel und die Abstellwelle sind stets gut mit Gleitsl W

iberzogen zu nalten.

Die Leitspindel ist vor dem Gewindeschneiden zu reinigen und mit Gleit-
61 ()  zu Olen. (Bei léngerem Gewindeschneiden &fters Glen)

Die Motoren sind nach spezieller Vorschrift auf Blatt 100-810 zu
schmieren.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO, ZURICH-OERLIKON 100-801a
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa

WARTUNG SCHMIERUNG IM SPINDELSTOCK '

CoERLTHON?
Glltig fiir Ausfilhrung der
Arbeitsspindel mit Rollenlager Schleifspindeldl
| Oelmenge: ca., 5 Liter

Viskositat bei 20°C: 2,5-5°E (17-37 eSt)
Viskositdt bei 50°C: 1,6-29E (7 -12 eSt)
Neutralisationszahl: kleiner als 0,2
Verseifungszahl: kleiner als 0,5
Aschegehalt: weniger als 0,01%

i/

13

N e R R R R Ay

401 Oeleinfillstutzen

402 Oelstandglas

403 Oelflusskontroll-
glas

404 Oelablasschraube

405 Oelfilter (Siebe)

409 Oelpumpe

413 Magnetfilter

415 Hauptlager

.
| 1
v
|

R Y \E
i, .

Vor Inbetriebnahme der Maschine Schleifspindelal(:> durch den Stutzen 401
des Spindelstockdeckels bis zur oberen roten Marke des Oelstandglases
402 einfillen. Die untere rote Marke zeigt den niedrigsten zulissigen
Oelstand an.

Die Oelpumpe tritt mit Einschalten des Hauptmotors in T&tigkeit.
Oslgirkulation am Schauglas 403 kontrollieren.

Oelreinheit bel 8-Stundenbetried erstmals nach 3 Monaten, dann halb-
jéhrlich prifen.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON i00-804



SCHNELLDREHBANK DEOa

WARTUNG SCHMIERUNG M SPINDELSTOCHK
QERTTKON

403 401

* R < \\\\\\\\\
vorn ®

.

N \\f\&%:’

413

Oelniveau
Minimum f

—Ny

15
402 5 [T
,/52 Llbcciiil /L0 ¢ 404
405

401 Oeleinfiillstutzen
402 Oelstandsgleas
403 Oelflusskontrollglas
404 Oelablasschraube
405 OQelfilter (Siebe)
409 Oelpumpe
413% Magnetfilter
415 Hauptlager
Vor Inbetriebnahme der Maschine Schleifspindelﬁl(;)durch
den Stutzen 401 des Spindelstockdeckels einfiillen.
Der Oelstand ist am Standglas 402 ersichtlich, er soll
bis an den oberen Rand des Glases reichen.
Die Oelpumpe tritt mit Einschalten des Hauptmotors in
Tatigkeit. Oelzirkulation am Schauglas 403 kontrollieren.
Oelreinheit bei 8-Stundenbetrieb erstmals nach 3 Monaten,
dann halbjéhrlich priifen.
WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100-805a
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SCHNELLDREHBANK DEOQa -
WARTUNG OELFILTER REINIGEN .
(OERTTKON
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404

Oelfilter erstmals 3 Monate nach Inbetriebnahme reinigen,
nachher Ralbjdihrliche Kontrollen durchfiihren.

Reinigen
Oel im Spindelstock ablassen durch Ausschrauben der

Ablasschraube 404.
Ansaugleitung vom Filter 405 mittels Schrauvenzieher losen.

Filter nach Abheben des Spindelstockdeckels und Losen der
beiden Zylinderschrauben 406 nach oben herausnehmen.

Filter in Petrol waschen, bis sich der Schmutz restlos
gelost hat, dann in sauberem Petrol nachspiilen.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., zURICH-OERLIKON  100-807a
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SCHNELLDREHBANK WModell DEOa
WARTUNG MAGNETFILTER (9

COERLTRON?
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Der Magnetfilter (Philips Typ 7715) entzieht dem Schmiersl besonders
in der Einlaufzeit der Maschine eine gridssere Anzahl Eisenteilchen.
Wenn das grosste Aufnahmegewicht von 10 Gramm gesammelt ist, hort die
Filterwirkung auf.

Der Filter wird durch die Eisenteilchen Jedoch nicht verstopft und auch
der Widerstand im Oelkreislauf steigt nicht.

Die Reinigungen sind anfangs halbmonatlich, dann monatlich und spater
alle 2 - 3 Monate durchzufiihren.

Der zylinderfdrmige permanente Magnet 10 ist an seinen beiden Enden
mit je einer eisernen Polplatte 8 und 11 abgedeckt; das Ganze wird
durch den Stift 7 zusammengehalten. Um den Magneten liegen fiinf zwei-
teilige Eisenringe 12, die durch Streifen verbunden, zwei geschlitzte
Rohrhdlften bilden. Zur Reinigung konnen diese beiden Rohrhdlften vom
Magneten abgezogen werden. Sie sind dann nicht mehr magnetisch und
ktnnen durch einfaches Abspiilen in Petroleum, Benzin oder Trichlor-
Aethyl gereinigt werden. (Keine Uhr in die Nidhe des Magneten halten).
Beim Montieren ist darauf zu achten, dass sich die lénger vorstehenden
Lappen 12a unten befinden. Zwischen dem Magneten und den Ringen liegt
eine nicht magnetische Hiilse 9, die den Magneten gegen Schmutz schiitzt.
Das Ganze befindet sich in dem nicht-magnetischen Gehduse 1, das durch
den Deckel 2 mit Knebel 3 geschlossen wird. Die Schraube 4 soll nicht
zu stark angezogen werden. Bei Undichtigkeiten (Luftansaugen) die sich
durch Zittern des Manometers zeigen, ist der Zustand des Packungsringes 6
zu priufen.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100-808
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SCHNELLDREHBANK Modell DEO-DM6
WARTUNG MOTOREN UND ELEKTRISCHE APPARATE

CoERLTKON

In dieser Maschine sind nur Kurzschlussanker-Motoren eingebaut,

welche alle mit Kugellagern ausgeriistet sind. Ausser dem Reinigen
und Fetten der Lager (ca.alle 2 Jahre) benttigen diese Motoren keine
Wartung.

Zur Reinigung der Lager sind die Husseren Lagerdeckel zu entfernen.
Nach dem Losen der Lagerschilder kinnen diese iiber die Lager weg-
gezogen werden. Die auf der Welle sitzenden frei zuginglichen Lager
sind nun griindlich mit Benzin oder Benzol (kein Petrol) zu waschen.
Die gereinigten Lager und Deckel sind je zur Hilfte bis maximal 2/3
mit neuem Fett zu fiillen, welches den nachstehenden Vorschriften
entsprechen muss:

Konsistenz bei +20°: weich und homogen
Fliesspunkt: iiber 100° ¢
Tropfpunkt: tiber 130° ¢

Verhalten in der Kdlte: bei -20° C noch weich und schmierfshig

Gehalt an Fremdstoffen: darf keine kratzende und schleifende Be-
standteile enthalten. Muss frei von Kalk-
geifen sein.

Nach dem Einfiilllen des Fettes konnen die Lager wieder zusammenge-
baut werden, wobei darauf zu achten ist, dass die einzelnen Teile
wieder in die gleiche Lage kommen wie vor der Demontage. Es ist pein-
lich darauf zu achten, dass kein Wasser oder Staub in das Lager-
innere gelangen kann; auch miissen die Abdichtungen in gutem Zustand
sein und alle Schrauben fest angezogen werden.

Das Entfernen schadhafter Kugellager ist mittels einer Abziehvor-
richtung zu bewerkstelligen. Das neue Kugellager ist in einem Oelbad
von 90 bis 100° C (nicht darilber) anzuwirmen und nachdem Innenboh-
rung und Aussenfliche des Lagers mit einem reinen Lappen getrocknet
worden sind, aufzusetzen und gegen die Anschlagschulter der Welle zu
driicken.

An sémtlichen Schaltern sind ca. alle 2 Jahre die Kontakte zu kon-
trollieren. Kleine Schmelzperlen und Oxydansétze, sowie Brand-
stellen iliber den Kontakten entstehen im Betrieb und sind normal. Bei
starkem Abbrand sind die Kontakte nachzustellen. Die Kontakte miissen
ausgevwechselt werden, wenn die Hohe der Kontaktnieten 0,3 mm oder
weniger betrigt.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO.,ZURICH-OERLIKON 100-810
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WERKZEUGMASCHINEN
SCHMIERSTOFFDATEN

Schmierstoff
Kennzeichen

Schmierstoffdaten

(OERTIKON?

O

Schieifspindeldl
Viskositat bei 20° C:
Viskositat bei 50°C:
Neutralisationszahl:
Verseifungszahl:

Flammpunkt in offenem Tiegel:

Aschegehalt:

2,5—5° E (17—37 ¢cSt)
1,6—2° E ( 712 cSt)
kleiner als 0,2

kleiner als 0,5

héher als 130° C
weniger als 0,01%,

9

Spindeldl
Viskositat bei 20° C:
Viskositat bei 50° C:
Meutralisationszahl:
Verseifungszahl:

Flammpunkt in offenem Tiegel:

Aschegehalt:

5 —10° E (37—77 cS1)
1,8—2,5° E (10—17 cSt)
kleiner als 0,2

kleiner als 0,5

héher als 140° C
weniger als 0,01°/c

_—Q

Maschinendl
Viskositat bei 20° C:
Viskositét bei 50° C:
Neutralisationszahl:
Verseifungszahl:

Flammpunkt in offenem Tiegel:

Aschegehalt:

20—35° E (150—270 cSt)
4— 6° E ( 30— 45 cSt)
kleiner als 0,2

kleiner als 0,5

hdher als 170° C
weniger als 0,02°/,

Gleitdl
Viskositédt bei 20° C:
Viskositéat bei 50° C:

25—45° E (190—340 cSt)
5— 7° E ( 37— 53 cSt)

O Neutralisationszahl: kleiner als 4

Vil Verseifungszahl: ca. 22
Fette Qle: ca. 10%
Schwefelgehalt: positiv (ca. 1°/), nicht korrodierend
Gleitdl

Viskositét bei 20° C:
Viskositat bei 50° C:

ca, 100° E (ca. 760 cS5t)
ca, 13°E (ca. 100 cSt)

m Neutralisationszahl: kleiner als 4
Vil Verseifungszahl: ca. 24
Fette Ole: ca. 10/
Schwefelgehalt: positiv (ca. 1°/), nicht korrodierend

Schneiddl«Gasolin Speziald! K»

Viskositat bei 20° C:
Viskositét bei 50° C:

ca. 18° E (ca. 137 cSt)
ca. 3,5° E (ca. 25 cSt)

Gleiches Fett wie Walzlagerfett

A mit einem Zusatz von 4°/s kolloidalem

I | Neutralisationszahl: kleiner als 2

I Verseifungszahl: ca. 4
Flammpunkt: 205° C
Aschegehalt: ca. 0,4°f
Wiilzlagerfett
Art: Lithiumseifenfett
Olviskositat bei 50° C: ca. 6,5° E (ca. 50 cSt)
Penetrationsnummer: 260—270

l FlieBpunkt: ca. 170° C
Aschegehalt: ca. 1%
Wilzlagerfett
Art: Natronseifenfett von fester, kurzfaseriger Konsistenz
Olviskositat bei 50° C: 2,2° E (ca. 14 cSt)
Penetrationsnummer: 180—200

v FlieBpunkt: héher als 155° C
Seifengehalt: ca. 30%
Aschegehalt: weniger als 6'/o

/ \ Spezial-Wilzlagerfett

=

Molybdan-Disulfidpulver

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON
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SCHNELLDREHBANK Modell DEOa

WARTUNG EINSTELLEN DES HAUPTLAGERS :
CoentTion?

et iran
Nl A

_—f-- S i _‘L\_‘]

I
““““ Konus 1:20

_|_
NANNNNRNN RN
SRO N210 SRO 51112 SRO51242
$50/90 x20 $60/85x17  $60/35x26

Die Arbeitsspindel ist radial im Hauptgleitlager A, in der mittleren
Blichse B und im hinteren Zylinderrollenlager C gelagert. Axiale Driicke
werden von den Ldngslagern D aufgenommen.

Lager B und C sind nicht nachstellbar. Die Léngslager D werden im Lie-
ferwerk mittels der Gewinderinge H und J so eingestellt, dass die Ku-
geln ohne Spiel, jedoch druckfrei laufen (die Kugeln lassen sich ein-
zeln noch leicht drehen, wihrend der Kidfig mit den Kugeln nicht mehr
gedreht werden kann). Die Abniitzung dieser Lager ist so klein, dass sie
nie nachgestellt werden miissen.

Eingtellen des Hauptlagers

(unabhéngig von den Lingslagern D)

Notwendiges, minimales Iaufspiel = 0,02 mm.

Gewindering G losen.

Lagerblichse A mit Gewindering F anziehen bis die Spindel festsitzt.

Ring F um 0,4 mm l6sen (0,4-mm-Blech oder Fiihlerlehre zwischen die
Auflageflichen schieben)

Lagerblichse A mit Gewindering G zurlickziehen bis Ring F wieder aufliegt,
wodurch das gewiinschte Lagerspiel von 0,02 mm entsteht.

Ring G mit Spanndorn leicht lésen und von Hand mit einem Ruck anziehen.

Ring F mit Spanndorn leicht lésen und ebenfalls yon Hand mit einem Ruck
anziehen.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO, ZURICH-OERLIKON 100-832
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SCHNELLDREHBANK Modell DEo a

NACHSTELLUNG DER LAMELLENKUPPLUNGEN

;FNKRECHT | | NICHT KIPPEN
EREN ,-|| WEGEN BRUCHGEFAHR
\\\ '/
/4
@ I
%
"&_//r, DREHRICHTUNG DER
KEILRIEMENSCHEIBE
A

FUR KUPdNG 1 /"‘

/ FOrR kupprLung II

Man achte darauf, daB ‘der Schieber
durch diese Arretierfeder
gegen Herausschleudern wahrend
der Rotation gesichert ist

SCHIEBER
NUTE /

1. Riemenverdeck abnehmen (Wechselradschare hochstellen).

2. Einkuppeln und Keilriemenscheibe drehen, bis eine der beiden Offnungen der Kupplungsscheibe zu-

génglich ist.

3. Auskuppeln und Keilriemenscheibe drehen, bis der Schieber in der Offnung sichtbar ist
4. Mit dem Haken Arretierfeder in Schiebermitte eindriicken und Schieber hochziehen.

5. Haken in dieser Lage festhalten (siehe Figur) und gleichzeitig Keilriemenscheibe in Pfeilricﬁtung drehen,
bis sich der Schieber in die nichste Nute hineinstoBen ldBt (6 Nuten). Gut darauf achten, daB die
Arretierfeder einschnappt. -

%

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BOHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100-833



SCHNELLDREHBANK Modell DEO-DM4
WARTUNG BRUCHSICHERUNG DER LEITSPINDEL

__

COERTTHON?

N\

Zum Schutz der Leitspindel und deren Antriebsorgane ist unter dem
Kordelring rechts des Nortonkastens ein Stift eingebaut, der bei
Ueberlastung abgeschert wird.

Einen abgescherten Stift ersetzt man wie folgt:

1. Mutterschloss &ffnen.
2. Kordelring E nach rechts schieben.

5. Hiulse B drehen, bis man durch Oeffnung C das Stiftstiick aus A
herausstossen kann.

4. Vierteldrehung der Hiilse B, damit man durch Oeffnung D das
Stiftstiick aus der Hiilse herausstossen kann.

5. Stiftbohrung ausblasen. Neuen Scherstift einlegen, leicht und
ohne zu schlagen, d=mit die Scherbiichsen nicht verschoben werden.

Beim Schneiden von Steilgewirden ist darauf zu achten, dass man nicht
schlagartig von Vorlauf in Riicklzuf umschuzltet, ansonst der Scher-
stift lberlastet und abgeschert wird.

Es diirfen nur Scherstift in der angegebenen Ausfiihrung verwendet
werden: abgesetzt, mit nur einer Scherfliche. Durchmesser der Scher-
fléche, Werkstoff und Scherfestigkeit:

DEo : @ 5 mm, Aluminium Scherfestigkeit ca. 30 kg/ l;zma
DMo : # 5 mnm, Aluminium u n 30 n
DML : @ 5,5 mm, Gusseisen, L " %2 0
DM2 : @ 6 mm, Aluminium, " " 40 v
DM3 $ 6 am, Messing hart, i " 50 "
DM4 @ 6 mm, Messing hart, " " 50 o

o~
o
" WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO.,ZURICH-OERLIKON 100-836



SCHNELLDREHBANK DEOa

WARTUNG SPINDELSTOCK AUSRICHTEN ~
(DERLTKON?
Schnitt A=A
437
435 436

[’[ 1Al Ql

434+ 436 |A 433 432
U \\‘ 7&(

430 431 435

Deckel 437 und 438 entfernen, damit die Befestigungs-
schrauben 430, 431, 434 und die Einstellschraube 435
zuginglich werden.

Befestigungsschrauben 430, 431, 432 (Sechskant SW27)
und 433 und 434 (Innensechskant 14) etwa 2 Umdrehungen
18sen.

Spindelstock mittels der beiden Einstellschrauben 435 und
436 um den Drehpunkt 430 parallel zum Bett richten.
Messung siehe Prtifprotokoll Pig. 8b.

Befestigungsschrauben wieder anziehen.

WERKZEUGMASCHINENFABRIK OERLIKON BUHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON 100-837
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Nicht angeschricbene Querschniite 1,Smm®

OERLIKON MACHINE TOOL WORKS BUEHRLE & CO., ZURICH-OERLIKON

18568
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