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SCHAUBLIN 102 VM T
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ALLGEMEINE HAUPTDATEN -

-

. -

S pitzenhdhe _ mm 102 .
Spitzenweite . mm o=
f 4560 -
SPINDELSTOCK FUER SPANNZANGEN TYPE W20 =
Spindelbohrung mm ' 20 .
firdsster Zangendurchlass mm 14,5 (9/16") ~\m
Grosster Spanndurchmesser wm 20 e
Stufenbreite an der Riemenscheibe mm 32 =

S tufensche iben-Durchmesser mm 75 - 100 - 125 < o

Normale Spindeldrehzahlen (siehe Takelle Seite 5) UAin, 40-3000 -

Fuir hdhere Drehzahlen, bitte uns anfragen T

Reduziergetriebe, Verh&ltnis 1:5 -
Auf Wunsch liefern wir die Drehbank mit Spinielstock fiir e

Spannzangen Typ W25, Zangendurchlass 19 mm, groésster g

Spanndurchmesser 25 mm, sowie mit amerikanischer Spindel-
nase "Camlock® D1-2" und Spannzangen Typ W20

KREUZSUPPORT

Grosster Weg auf der Wange mm 490
Wegz des Querschlittens mm 110
Weg des IAngsschlittens m 90
Zulissiger Durchmesser oberhalb des Kreuzsupportes mm 130
SpitzenhBhe lUber Kreuzsupport mm 20
Stahlquerschnitt rm 10 x 12
Maximaler Durchlass in der festen Linette mm 65
Maximaler Durchlass in der mitlaufenden Linette mm 40
Vorschiibe auf eine Spindelundrehung mm 0,016-0,025
0,033-0,052

0,077-0, 117
Grdssere Vorschilbe bei Verwendung von Wechselradern

REITSTOCK

Innenkegel der Pinole 2°
Pinole~Lingsbewegung mm 70
Seitliche Verstellung, links und rechts mm 12

POLUMSCHALTBARER FLANSCH-DREHSTROMMOTOR

-
=
-
=
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&
| =
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<
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Leistung PS 0,8/1,5
NDrehzahlen . U/Min. 750/3000
GEWICHTE n"ette ke 360
brutto kg ca. 680
PLATZBEDARF om 151x57x124
engl," 60x23x49
VERPACKUNG cm 156x100x144
engl." 62x40x57
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Drehzahltabelle
Keil- Motordrehzahlen

riemen- 750 U/Min. 3000 U Min,
% stellung Flachriemenstellung A B | C A | B C
Mit Spindelst.-Red -Getr.
und Red.-Getr. 102-81.100 8 14 l 24 34 55 20

Mit Spindelst.-Red.-Getr.

‘ oder Red.-Getr. 102-81.100
" Ohne Red.-Getriebe
Mit Spindelst.-Red.-Getr.

und Red.-Getr. 102-81.100

T Mit Spindelst.-Red.-Gelr.
oder Red.-Getr. 102-81.100

Ohne Red.-Getriebe

Die Spindeldrehzahien in den graven Feidern stellen den mit dem einfachen Vorgelege erhaltenen normalen
Drehzahibereich dar,

Durch Verwendung des Reduktionsgetriebes 102-81.100 an Stelle des einfachen Vorgeleges ist es moglich,
die Drehzahlen nach Tabelle in den Verhdltnissen 1:4 (Motor}, 1:5 (Reduktionsgetriebe] und 1:20 mit
Motor und Redukiionsgetriebe gleichzeitig, ohne Umlegen der Riemen, und bei laufendem Spindelstock
zu schalten. .
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TRANSPORT

Je nach Zusammensetzung kann die Drehbank bis zu 600 kg wiegen. Fur den Transport mittels
kran s»llen die Seile gemdss Skizze auf der folgenden Seite angelegt werden.,

BETONSOCKEL

ie Drehbank Schaublin 102VM soll auf einem Betonsockel, der den Abmessungen gemass Skizze
folgender Seite entspricht, aufgestellt werden, Die Tiefe des Betonsockels wird entsprechend
der Natur des Untergrundes bestimmt; der Sockel muss auf festem Grund aufliegen.

Erfolgt die Stromzuleitung von unten, so muss im Betonsockel ein bei Punkt 6 austretender
Kanal vorgesehen werden. Das Zuftohrungskabel soll ca., 100 cm aus dem Sockel herausragen.

Die Maschine wird am Boden mittels 3 Fundamentschrauben festgehalten. Zur Aufnahme der
Fundamentschrauben werden im Betonsockel Ldcher von 27 mm Durchmeaser und 90 mm Tiefe ent-
sprechend den Befestigungsldchern des Maschinenfusses gebohrt. letzterer ruht auf 5 Stell-
schrauben, welche ihrerseits auf Platten mit 100 mnm Durchmesser abgestutzt sind,

Das Ausrichten erfolgt mit Hilfe der Wange als Bezugsfliche.

1, Querausrichten auf Spindelstockseite :
Fundamentschrauben 1 & 2 provisorisch anziehen, ausrichten mittels der Stellschrauben

1 & 2 und alsdann die beiden Fundamentschrauben 1 & 2 fest anziehen,

2. Lingsausrichten, auf die ganze Wangenlinge bezogen :
Fundamentschraube 3 provisorisch anziehen, ausrichten mittels der Stellschraube 3 und

Fundamentschraube 3 fest anziehen,

3. Querausrichten auf Reitstockseite : erfolgt mittels den Stellschrauben 4 & B5.

Auf Verlangen liefern wir einen Satz elastische'Fundamentschrauben *Seetru® mit ent-
sprechenden Abstiitzplatten Durchmesser 100 mm. Die Stellschrauben gehdren zur Normal-
ausrfistung der Drehbank; die Durchgangsldcher im Sockel und in den Stellschrauben haben einen
Durchmesser von 15 mm. :
Genaues Ausrichten ist sehr wichtig zur Garantierung einer hohen Prizision der Drehbank,
Es soll nur eine Prizisions-Wasserwaage verwendet werden (1 Teilstriech = 0,02 mm auf 1000 mm
Linge). Man kann nicht genug darauf dringen, dass diese Arbeit mit grdsster Sorgfalt durch-
geftihrt wird; Oberfl#chlichkeit ist hier nicht angebracht.

Die Drehbank soll von allen Seiten her zuginglich sein.

REINIGUNG

7Zum Entfe tten und Reinigen verwende man nur saubere, chemisch neutrale und vorzugsweise
weisse Lappen. Zuerst entferne man das Rostschutzfett mit einem trockenen Scheuerlappen und
reibe dann die Oberflfichen mit einem in Petroleum getauchten und susgerungenen Lappen ab.
Das Rostschutzfett hat keinerlei Schmiereigenschaften und muss vollstlndig entfernt werden,
denn sein Vorhandensein kann ein ernstliches Festfressen oft noch Wochen nach der Inbetrieb-

nahme bewirken, Beim Reinigen achte man darauf dass keine Kratzer entstehen, inbesondere”

auf der Wange und den Schlittenfuhrungen. Sodann liberziehe man alle blanken Stellen leicht
mit einem Schmierdlfilm.

Achtung ! Vor Inbetriebsetzung, Leitspindel ebenfalls gut entfettien.

SCHMIERUNG

Im Kastenfuss sind 2 Deckeldler zum Aufffillen mittels Oelkanne vorgesehen, wihrend ein
weiterer Oelnippel zur Bedienung mittels der im Normalzubehdr inbegriffenen Hand-Oelpumpe
bestimmt ist.

Wochentliche Schmierung genfigt unter Verwendung eines guten NineralGles mit einer Viskositat
von 3°E bei 50°C.
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ELEKTRISCHE AUSRUESTUNG

Der Kastenfuss 102VM-80 wird mit vollstindiger Installation des Spindelmotors geliefert
(Eingangsklemmen, Schutzschalter, Schalter und Verdrahtung) und ist bereit zum Anschluss an
das Netz.

ANSCHLUSS

Vor dem Anschluss an das Netz Uberzeuge man sich, ob die auf dem Motorschild eingetragene
Spannung derjenigen des Netzes entspricht. Die ganze Installation entspricht dem Schema auf
der folgenden Seite.

Die Anschlussleitung wird den Eingangsklemmen durch die unten im Apparatekasten 80.009
befindliche Oeffmmg PG21 zugeflhrt.

Die Maschine wird indirekt geerdet, indem der Nulleiter des Zuftihrungskabels an der gelben
Klemme angeschlossen wird.

Stimmt die Drehrichtung des Motors nicht, so kann dies durch Vertauschen zweier Anschluss-
drahte an den schwarzen Klemmen richtiggestellt werden.

UNTERHALT

Die Schaltapparate verlangen keinen Unterhalt.

Die Kugellager des Motors sind mit einer Fettreservé fur normalen Betrieb wihrend 12 Monaten
versehen. ’

Bei Erneuerung der Reserve verwende man ein gutes Kugellagerfett.

Beim Bestellen von Notor-Ersatzteilen ist es notwendig, die auf dem Motorschild eingetragene
Fabriknummer und den Motortyp anzugeben.

A Zufuhrungsleitung

B Motorleitung

C Pumpenmotor-Lettung

ﬁ Motorleitung fur Fris- und Schleifvorrichtung
E Fusschalterleitung

80.008 Apparatekasten
e

Die Leitungen A und B gehdren zur Normalausrbstung der Drehbamk wahrend die Leitungen c, D
und E nur auf Bestellung der entsprechenden Vorrichtungen eingezogen werden. Der Apparate-
kasten 80.009 erlaubt jederzeit den Anschluss dieser verschiedenen Leitungen.
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KUEHLVORRICHTUNG 102VM-80.600

Die Motor-Tauchpumpe ist auf einem 14 Liter fassenden Behalter montiert., Dieser Behilter
kann ebensogut wasserldsliche Bohrdlemulsion als auch unldsliche Oele (Schneiddle) aufnehmen
Das Ktthimittel gelangt durch eine mit einem Hahnen versehene, schwenkbare lLeitung auf das
Wer:sttick, und von dort durch die geneigte SpAnewanne, einen Spinefilter und Abschneider im
Zeservoir wieder zur Pumpe, die ebenfalls mit einem Filter versehen ist.

REINIGUNG

Mindestens zweimal jahrlich sollen die Pumpe, das Reservoir, die lLeitungen und Filter ganz
entleert und demontiert werden. Die verschiedenen Teile sind griindlich in Benzin oder Petro-
leum zu reinigen.

Es wird sehr empfohlen, das Schneiddl und besonders die Bohrdlemulsionen 8fters zu wechseln.
Wenn sich letztere zersetzen, so bilden deren fettigen Substanzen mit den Spanen (speziell
bei Leichtmetall) und Gbrigen Unreinheiten eine klebrige Masse, die Filter und Leitungen
verstopft,

Um eine vorzeitige Zerstdrung des frischen Kthlmittels zu vermeidem sollen beim Wechsel die
Ieitungen und das Reservoir grindlich gereinigt werden,

Die Pumpe soll nicht unndtigerweise oder ohne Kiihlmittel in Betrieb sein; auch soll man niecht
vergessen, sie wihrend den Pausen auszuschalten, denn sie arbeitet gertuschlos.

SCHMIERUNG

Jahrlich einmal muss das Fett in den Kugellagers erneuert werden, nachdem diese grundlich
mit Benzin gereinigt worden sind. Man verwende nur ein gutes Kugellagerfett.

ELEKTRISCHE AUSRUESTUNG

Die elektrische Ausrtstung besteht aus :

dem Pumpenmotor,

Druckknopf-Motorschutzschalter, Typ R 920 eg III 6 an, fur versenkten Einbau unter Front-
platte, mit Erdungsklemme.

Dieser Schalter ist mit thermischem Schutz gegen Ueberlastung und einer elektromagnetischen
Ausltsung bei Kurzschluss versehen,

ANLEITUNG ZUM EINBAU EINER ER ST SPAETER NACH-
GELIEFERTEN KUEALMITTELGRUPPE

Schalter R 920 rechts des Hauptmotorschalters in den Apparatekasten einbauen und die An-

schlisse gemiss Schema auf der folgenden Seite vornehmen.

Die Leitung zwischen Motorschutzschalter und Pumpenmotor ist 4-drahtig (1 mmz) in einem
Wetallschlauch mit Innendurchmesser 11 mm zu verlegen, Diese leitung muss gentigend lang sein
so dass das Reservoir mit der Pumpe herausgenommen werden kanm ohne die Anschlusse ldsen

zu miissen.
Am MotorgehBuse hefindet sich ein Anschluss kas ten, dessen 6 Klemmen dem Phasenanschluss
dienen. Der Motor ist fur 2 Spannungen vorgesehen, E und V3E, Er wird entsprechend den
Angaben auf den folgenden Seite angeschlossen, in AN -Schaltung ffir die hdhere und in A-
Schaltung fir die niedere Spannung.
Zwecks Drehrichtungswechsel genfigt es, zwel Anschluisse zu kreuzen, z.B. U und V.

1 Eingangsklemmen 2 Motorschutzschalter R 920

3 Pumpermotor 4 zum Hauptmotorschalter
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SCHMIERUNG UND UNTERHALT

Vor Inbetriebnahme der Drehbank muissen alle ihre Organe griindlich durchgeschmiert werden.
Wir empfehlen hierzu ein gutes Mineraldl mit folgenden Eigenschaften :

Viskositat ca. 3°E bei 50°C
Das Aufftllen der Oelbider geschieht wie folgt :

A OELBAD DES SPINDELSTOCKES
Stopfen 4 abnehmen und bis in die Mitte des Oelstandanzeigers 5 auffillen

OELBAEDER FUER DEN RAEDERKASTEN

7Zwei Schrauben 6 1dsen und Deckel 7 abnehmen.

a) Oberes Becken ganz ffillen
b) Die beiden unteren Becken hber dan kleine Becken rechts bis zur Mitte das Oelstand-

zeigers 9 auffullen.
Der Oelstopfen am Deckel 7 erlaubt ein periodisches Nachfiillen des Oeles,

Durch eine Pumpe wird das Oel des oberen Oelbades laufend erneuert.

C OELBAD FUER DIE LEITSPINDELMUTTER
Deckel 12 abnehmen und vollstindig aufffillen

D SCHMIERUNG DES SPINDELLAGE RS AN OBERSCHLITTEN
Dieses patentierte Lager enthalt ein Kugellager, das mit Konsistenzfett fiir eine Dauer
von ungefihr 5 Jahren versehen ist. Zur Erneuerung der Fettfullung mit gutem Kugellager-

fett wird folgendermassen vorgegangen :
1. Konischer Stift 45,513 heraussc¢hlagen
2, Handkurbel 45,512 und Skalaring 45.506 zuriickziehen

3. Blockierschraube der Mutter 45,502 13sen und letztere abschrauben

4., Nach grimdlicher Reinigung mittels Benzin oder Petroleum kann das frische Fett zwis-~

chen die XKugeln des Kugellagers 102-CH-170 und in den mit % bezeichneten Hohlraum
eingefiillt werden.

ENTLEERUNG DER OELBAEDER

Die Oelbtder werden einmal im Jahr entleert, mit Petroleum ausgewaschen, und mit frischem

Oel gefillt

SCHMIERUNG DES LEITSPINDELLAGERS

Die mit H markierte Schraube 13 wird losgeschraubt, worauf die Oelung mittels Oelkanne

erfolgt

DRUCKSCHMIERUNG

Die sonstigen Maschinenpartien erhalten ihre Schmierung durch Einspritzen von Oel mittels der
in Normalzubehdr gelieferten Pumpe. Wochentliches Schmieren von je 4 - 5 Pumpenstdssen 1st
notwendig. Die Spindelstock-Lager bendtigen tigliche, nicht allzu reichliche Schmierung.

SCHMIERUNG DES MOTORS
Konsistenzfett geschmiert werden. Die be igegebene

Die Motor-Lager miissen mit Kugellager-
die zum Unterhalt und zur Schmierung der Motoren

Anleitung behandelt alle Einzelheiten,
zu beachten sind.
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18

17

INBETRIEBNAHME

Sind alle Bedingungen hinsichtlich Aufstellung, Reinigung, Schmierung und der elektrischen
Einrichtung erfillt, so setze man die Drehbank in Gang und lasse sie whhrend einiger Stunden
leerlaufen, wobei das gute Funktionieren eines jeden Organes Uberpriift wird.

EINZELHEITEN UEBER KONSTRUKTION UND HANDHABUNG

SPINDELSTOCK UND SPINDELSTOCK-AN TRIEB

Der Spindelstock enthflt eine dreistufige Riemenscheibe, und ein Reduziergetriebe im Ver-
haltnis 1 : 4,95, Das Umschalten vom direkten Antrieb auf das Reduziergetriebe erfolgt durch
den Hebel 15, der niemals wahrend des Laufes der Maschine ein-oder ausgertckt werden darf.
Der Riemenwechsel von einer Stufe auf die andere 1asst sich durch Niederdriicken des Pedals 17
und gleichzeitigem Bet&tigen des Hebels 18 nach rechts oder links bewerkstelligen.

Das Einschalten, Stillsetzen, sowie der Geschwindigkeits-Wechsel des Motors wird Uber den
Schaltgriff 19 bewirkt, ebenso auch der Drehrichtungswechsel, welch letzterer jedoch auch
tiber den Knieschalter schaltbar ist.

Die Spindel ist zur Aufnahme von Spannzangen Type W 20 mm vorgesehen, und hat ein Gewinde
auf der Spindelnase zwecks Aufnahme bestimmter Zubehodrteile.

Einstellung des Spindelstockes siehe Seite 26.

ANWENDUNG DER LOCHEREISE FUER TEILUNGEN

Zur Anwendung der Teilungen 12, 48, 60 und 100 an der Stirnseite der Spindelstock-Riemen-
scheibe muss die Riemenscheibe direkt auf der Spindel mit Schraube 46~19-H mit der Markierung
"Blockierung fiir Teilung" festgeklemmt werden, damit das Spiel vom Radergetriebe her aus-
geschaltet bleibt. Soll die Drehbank wieder fuir normale Arbeiten verwendet werden, so wird
Schraube 46-19- wieder geldst, wodurch die normalen Laufbedingungen mit oder ohne Rider-
getriebe beim Spindelstock wiederhergestellt sind. (siehe Seite 21).

-
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DER RAEDERKASTEN

besteht aus zwei Abteilen.

Das erste enth&lt den Mechanismus und das Riudergetriebe fur zwangsllufiges Drehen und
Gewindeschneiden,

Im zweiten befinden sich die Rader zum Gewindeschneiden, deren Verh#ltnisse zueinander
entsprechend der Gewindeschneid-Tabelle, die im Innern d>r Deckhaube angebracht ist,
eingestellt werden.

Fiir das Drehen und Gewindeschneiden sind getrennte Steuerungen vorhanden, die sich aber
beide auf die inmitten der Wange untergebrachte Leitspindel auswirken. Der Uebergang vom
einen zum anileren kommt durch Umlegen des Hebels 21 zustande, nachdem der Hebel 22 fir den
Drehrichtungswechsel eingerfickt ist.

Die BetAtigung der Steuerorgane muss mit einiger Vorsichu., entsprechend den nachfolgenden
Erlauterungen, vorgenommen werden :

DREHEN MIT SELBSTTAETIGEM VORSCHUB

1’ HEBEL 23 EINRUECKEN, UND SCHRAUBE 24 BLOCKIEREN

Die Uebertragung der Bewegung auf die lLeitspindel wird durch die Riemenscheiben 25 und 26,
und den Keilriemen 27 bewirkt. Die Spannung des Riemens erfolgt durch Hereinziehen in die
Eindrehungen der Riemenscheibe 26, Daraufhin wird Hebel 38 festgeklemmt.

2 HEBEL 21 AUF "SELB STGANG" UMLEGEN

Das Einrticken der Kupplung 29, und des Rades 40 mit Rad 41, sowie das Ausrfcken der
Kupplung 30, und des Rades 46 mit den Radern 47 und 48 erfolgt gleichzeitig durch den
Gleitstein 31 und die Schaltstange 32,

3° Zum Selbstgang-Drehen vorwirts oder ruckwlrts wird Febel 22 nach oben oder unten gelegt.

Bei ausgekuppelter Verzatnung des Mitnehmers 28 und Hebel 22 auf Mittelstellung (toter
Punkt), ist die leitspindel stillgesetzt., Zum richtigen Einrficken des Hebels 22 ist es
unbedingt erforderlich, dass die Doppe l-Kupplung 34 ausser Eingriff steht.

Die Einstellung geht so vor sich :

a) Schraabe 35 losschrauben

b) Finstellung der Lage der Stange 36, indem man diese von Hand oder mit Hebel 22 nach
oben oder unten stdsst. Ueber die Stange 36, welche den Zahntrieb 37 steuert, findet

man die geeignete Stellung der Doppel-Kupplung 34 durch die Exzenternocke 38, und
den Gleitste‘n 39.

¢) Ist die Doppel-Kuprlung 34 in der richtigen Stellung, so wird die Schraube 35 stark

angezogen,

4° Hebel 33 wird nach unten gelegt, damit die Leitmutter 1in Eingriff mit der Leitspirdel
gebracht werden kann,

[/
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" 5° Das Musricken des Selbstgunges zum Drehen kann in jeder Stellung von Hand mit Hebel 80,
oder selbstthtig durch die Anschllge 75 und 76 erfolgen.

6°VORSCHUBWECHSE L BEIM SELBSTGANG ZUN DREHEN
a) Hebel 28 1%sen zur Lockerung der Unteren Riemenscheibe 26.

b) Vorschub nach untenstehender Tabelle einstellen, Zum Auswechseln der Riemenscheiben
25 u. 26 gegeneinander werden die rinderierten Handgriffe 43 abgeschraubt.

VORSCHURBRBE FUER DEN SELBSTGANG ZUN D REHEN IN
MILLEMETERN PRO SPINDELUMDREHUNKNG

kleine Antriebs-Riemenscheibe 25 0, 016-0,025-0,033-0, 052
grosse Antriebs-Riemenscheibe 26 0, 033-0, 052-0, 077-0, 117
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GEWINDESCHNEIDEN

1' SCHRAUBE 24 LOESEN, UND HEBEL 23 AUSRUECIKEN

damit keine nutzlose Bewegungslbertragung dvrch Riemen erfolgt. (Hierzu sei bemerkt,
dass das Gewindeschneiden ohne Abnahme des Riemens 27 von den beiden Riemenscheiben 25
und 26 vor sich gehen kann).

2 HEBEL 21 AUF "GEWINDESCHNEIDEN\" UMNMLEGEN

Hierdurch wird die Kupplung 29, sowie das Rad 40 mit Rad 41 ausser Eingriff gebracht, und
Kupplung 30, sowie das Rad 46 mit den RAdern 47 und 48 eingertickt. Die Bewegung-Ueber-
tragung erfolgt tber ein Zahnrad A, das auf einem Drehbolzen 44 sitzt, durch die ndtigen
Réder zum Gewindeschneiden, die auf der Schere angebracht sind, und das Rad F, das mit
der Leitspindel verkeilt ist. (45)

3°zZ UM GEWINDESCHNETIDEN VORWAERTS ODER RUERCEK-
WAERTS WIRD DER HEBEL 22 NACH OBEN ODER UNTEN
GELEGT

Zum Gewindeschneiden darf der Hebel 22 fur den Drehrichtungswechsel nur bei Drehzahlen bis
250 U/Min. betatigt werden, damit zu harte Schlage in der RAaderverzahnung vermieden
bleiben, Zum Werkzeugrfcklauf bediene man sich vorzugsweise der rUckwartigen Motor-
drehzahl, die sich durch Hebel 19, oder den Knieschalter (siehe Seite 18) schalten l&sst.

4" HEBEL 33 NACH UNTEN GELEGT
bringt die leitmutter in Eingriff mit der Leitspindel.,

BEMERKUNGEN BETREFFS DES DREHENS MIT SELBSTGANG
UND DES GEWINDESCHNEIDENS

Der Hebel 21 muss immer ganz druchgedruckt werden; sein Umlegen erfolgt selten auf einen Zug,
denn er muss das Zusammenspiel der verschiedenen verzahnten Organe sichern.,

Der Uebergang vom Belbstgangdrehen zum Gewindeschneiden oder umgekehrt tber Hebel 21 muss
bei stillgesetater Maschine, oder bei niederer Drehzahl - nicht hbher, als 200 - 250 U/Nin.
vorgenamnen werden. Ist die Doppel~Kupplung 34 ausgerfickt und auf dem "toten Punkt", so muss
der gefederte Kolben am Hebel 22 mit der Loch-Marke fibereinstimmen. Ist dies nicht der Fall,

so wurde auf den Hebel 22 ein anormaler Druck ausgelbt, ohne dass die Kupplung 34 ausgerlckt
worden wire,

Nun muss die Einstellung der Stange 36 richtiggestellt werden, wie auf Seite 19 unter 3°
erldutert. Ist alles in Ordnung befunden, so Uberprtfe man die Lage der auf der Schaltstange

50 fur den Drehrichtungswechsel sitzenden Hulse 49 und bringe diese wieder in die richtige
Lage, falls ndtig, ’

Wird die Leitspindel nicht zum Gewindeschneiden gebraucht, so wird die Spindel im Spindel-
stock von allen Steuervorgingen, die man nicht braucht, dadurch befreit, indem Hebel 21 auf
Drehen gelegt wird, nachdem man vorher Schraube 24 geldst, und den Hebel 23 ausgertickt, hat.
Aus der obigen Beschreibung ergibt sich, dass zum Uebergang vom Gewindeschneiden auf Sel bst—
gang~-Dréhen ein Ausbauen oder Ausricken der Rader im Radervorgelege nicht notig ist.

Befolgt man auf's Genaueste die vorerwihnten Angaben, so ist ein tadelloses Funktionieren
des Selbstgang-Drehens und des Gewindeschneidens auf der Drehbank Schaublin 1RVM gesichert,

Die Zeichnung auf Seite 20 erlautert die Einrichtung zum Gewindeschneiden ohne Ausrticken der
Steuerung zum Selbstgang-Drehen.
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STEUERKASTEN AM SUPPORT (STEUERPLATTE

Handrad 51 dient zum Schnell-Verschieben des Kreuzsupports, und zum Drehen von Hand.
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Hebel 52 klemmt den Steuerkasten fest. Vor dem Einrficken einer der beiden Vorschubarten
(Selbstgangdrehen oder Gewindeschneiden) mMuss der Hebel 52 entspannt werden.

Hebel 53 blockiert den Querschlitten.

Skala 54 hat Teilungen in 1/100 mm. Der Skalaring kann auf 0 gestellt, und durch den Knopf 55
festgestellt werden.

Skala 56 hat Teilungen in 1/100 mm. Der Skalaring kann auf 0 gestellt werden.

63 52

49 51 54 55 80 22 33

REITSTOCK

Der Reitstock kann auf seiner Grﬁndplatte 12 mm nach jeder Seite quer verstellt werden, um
das Konischdrehen, oder das Schneiden konischer Gewinde zu ermbglichen.

EMPFEHLUNG :

Die Praxis hat erwiesen, dass es vorteilhafter ist, ein gutes Schneid- oder Automatendl als
Kihimittel zu verwenden.

Bohrbdlenemulsionen, die sich bei 13ngerem Gebrauch leicht Zersetzen, erzeugen Bfters An-
fressungen und Rostbildung an den Maschinenorganen.
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FABRIQUE

Zu schne idende Steigung

A - vom Spindelstock aus getriebenes
Rad mit gleicher Drehzahl wie
die Spindel,

Rider,

B,C,D & E - auf der Schere angebrachte
und auf Entfernung einstellbare’

F = auf der Ieitspindel mit Steigung

4 mm angebrachtes Rad.

Zdhnezahl der treibenden Raiider

A.C.E

Steigung der Leitspindel = Zahnezahl der getriebenen Rader =

B.e D . F

In der Gewindeschneidtabelle sind die Rider in der Reihenfolge A, B, C, D, E& F

angegeben,
Velgale —— Drehbank 102 VM — Cemmmae

Stei- Metrisches Gewinde Gange Englisches Gewinde
gung —— Wechselrader auf1” Wechselrader ——
025| 40 | 80 | 30 | 120 | 50 | 100 || s0 | 25 | 90 | 30 127 | 100
03 | 48 | 8 | 30 {120 50 | 100 || 48 | 25 | 80 | 30 127 | 100
035 28 | 80 | 50 | 100 | 45 | 90 40 | 30 | 90 | 30 127 | 80
04 | 32 | 80 | 50 | 100 | 45 | 90 32 | 30 | 70 | 35 127 | 80
045 | 36 | 80 | 50 | 100 | 45 | 90 24 | 30 | 60 |- 35 127 | 70
05 | 40 | 40 | 30 [ 120 | 50 | 100 || 20 | 36 | 60 | 35 127 | 70
06 | 48 | 40 | 30 | 120 | 50 | 100 19 | 30 | 66 | 55 127 | 95
07 | 28 | 80 | 50 | 100 8 | 30 | 66 | 55 127 | 90
075 | 30 | 80 | 50 | 100 16 | 30 | 60 | 50 127 | 80
08 | 32 | 80 | 50 | 100 14 | 30 | 60 | 50 127 | 70
09 | 36 | 80 | s0 | 100 12 | 24 | 60 | 127 45 | 90

1 | 40 | 80 | so | 100 w | 25 | 50 | 127 45 | 90
125 | 50 | 80 | 45 | 90 10 | 24 | 50 | 127 45 | 90
15 | 30 70 | 80 9 | 24 | 45 | 127 40 | 80
175 | 3s 70 | 80 8 | 24 | 40 | 127 45 | 90

2 | a0 70 | 80 7 24 | 35 | 127 45 | 90
25 | 25 90 | 40 6 | 24 | 40 | 127 45 | 90 |
3 | 30 90 | 40 s | 24 | 50 | 127 45 | 90
35 | 35 80 | 40 45 | 24 | a5 | 127 40 | 80 |

4 | a0 80 | 40 a | 24 | 40 | 127 45 | 90 |
45 | 45 80 | 40 )

B 5o T 20 Wechselradersatz —
| 55 | 55 70 | 40 242/ 25 | 28 | 302] 32 135 36

6 | 60 70 | 40 402 45 48 | s0 60 | 65 |
65 | 45 | 40 | 100 | 50 | 65 | 90 || 66 | 70 | 80 | 90 [ 1002 120 |
7 1 45 | 40 [ 00| s0o] 70 | 90 |[ 127 l 1
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GEWINDESTEIGUNGEN,

AUSGEDRUECKT

IN MODTL

ROUES

Hodute A B c D E F
0,25 25 50 45 90 55 70
0,5 40 40 50 100 55 70
0,75 35 28 60 100 55 70
1 24 48 100 50 55 70
1,25 30 40 100 60 55 70
1,5 40 40 90 60 55 70
1,75 40 40 100 80 66 60
2 40 40 100 70 66 60
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KUGELLAGER-SPINDELSTOECKE W20 UND W25 MIT REDUKTIONSGETRIEBE

<

46-19-H

26.003

65-P-50
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LAGERSCHMIERUNG

Man verwende ein gutes MineralGl mit einer Viskositdt von ca. 3°E bei 50°C.

Zwel Oelnippel dienen zum Oelen unter Druck der vorderen und hinteren Spindellager mittels
der mit der Drehbank gelieferten Hand-Oelpumpe. Das Schmiermittel und die Art und Weise wie
gedlt wird, haben einen wesentIichen Einfluss auf die Reibung und Erwadrmung der Lager. Das
Oel bezweckt in erster Linie die Verhiitung von Abnuitzung und Anfressen; es dient aber gleich-
zeitig auch zum KOhlen der Kugellager. Uebermissiges Zuftthren von QOel bewirkt eine betricht-
liche ErhBhung der Lagertemperatur. H&ufiges, aber sparsames Oelen wird sehr empfohlen.

Niemals Fett verwenden; das in die Lager eingespresste Fett kann so starke Reibung erzeugen,
dass die Rollen oder Kugeln in ihren Bahnen zu gleiten beginnen.

OELBAD DES RAEDERGETRIEBES

Das gleiche Oel wie fir die Lager verwenden, d.h. ein gutes MineralGl mit einer Viskositat
von ca. 3°E bei 50°C.

Deckel 65~P-50 abnehmen und bis Mitte Oelstandzeiger aufftillen.

Einmal jshrlich soll das Bad entleert und nach grimdlichem Spiilen mit Petroleum wieder mit
frischem Oel aufgefnllt werden.

REDUKTIONSGETRIEBE

Das Wechseln vom Direkantrieb auf Antrieb tUber das Ridergetriebe erfolgt durch einen Hebel
von Hand., Es darf nur bei stillstehender Spindel geschaltet werden. Das Reduktionsverh3ltnis
betrigt 1 : 4,95, Um eine hinreichende Schmierung der Hulse 26.019 und des Kugellagers
SKF 6008X-(C152 zu erhalten, wird von Zeit zu Zeit das Getriebe eingeschaltet um dadurch das
Oel in Umlauf zu bringen.

. o . OOOLMAIIDIIN © A pEvIIARD / QCLIISSEF



AXNWENDUKG DER TEILLOECEER

Die Riemenscheibe 26.003 ist auf der Htlse 26.019 mittels Schraube 46-19-H befestigt; die
Schraube 26.014 ist wihrend dem Lauf der Spindel nicht blockiert. Werden die Teilungen
12, 48, 60 und 100 am Rande der Riemenscheibe bentitzt, so muss zur Aufhebung des Zahnflanken-
spiels der Getrieberider die Riemenscheibe 26,003 mittels der Schraube 26.014 blockiert

werden,
Schraube 26.014 wieder L3sen bevor zur normalen Arbeitsweise mit oder ohne Reduktionsge triebe

zurtickgekehrt wird.

DIE SPINDELLAGER

Das Einstellen der beiden Spindellager erfolgt beim Zusammenbau des Spindelstockes. Ein
Nachstellen wird erst nach einer verhfltnismissig langen Laufzeit notwendig.
Nur einem gefibten Fachmann sollen die nachstehend beschriebenen, mit grosster Sorgfalt durch-

zufiihrenden Nachstellarbeiten anvertraut werden.

AUSBAU DER SPINDEL

1. Drei Schrauben des Deckels 23.006 losschrauben

2. Gegenmutter M5 19sen, Schraube D1 M5 losschrauben und Zahnrad 104 abnehmen

3, Stellmutter 27.007 nach 1%sen der Blockierschraube abschrauben

4. Durch leichtes Schlagen mittels einem Bleihammer auf das hintere Spindelende wird die
Spindel 27.002 sorgfiltig herausgetrieben.

NACHSTELLEN DES RADIALSPIELS IM VORDEREN LAGER

1. GrBsse des Radialspiels mit Hilfe einer Messuhr mit 1/1000 mm Teilung genau messen

2, Spindel 27.002 ausbauen (siehe oben)

3. Blockierschraube l6sen und Stellmutter 23.009 entsprechend dem nachzustellenden Radial-
spiel anziehen,
Die nur schwache Eonizitat am Innenring des Rollenlagers SKF NN 3009-K-SP erschwert ein
gleichmissiges Anziehen der Mutter 23,009, Um zum Ziel zu gelangen, muss die Mutter
mittels einem tiber die Spindel geschobenen und konzentrisch anliegenden Rohr leicht vor-
whrts getrieben werden, wodurch eine kleine Verschiebung des Rollenlager-Innenringes anf
dem Konus der Spindel 27.002 erfolgt. Durch mehrmaliges Wiederholen dieser Operation ist
es mdglich, die Mutter 23.009 um den gewinschten Winkel zu drehen, Das Vorschieben der
Mutter 23.009 ist sorgf3ltig zu Oberwachen, denn wemm der Rollenlager-Innenring einmal zu
weit auf den Spindelkonus aufgeschoben wurde, ist es schwierig, iln, wieder nach hinten zu

bringen.

Vorschub der Mutter 23.009
Gewindesteigung der Mutter

Beispiel : Ein Radialspiel von 0,01 mm soll nachgestellt werden.

nachzus tellendes Radialspiel in mm x 14
1 mm

Vorschub der Mutter 23,000 = 0,01 x 14 = 0,14 mm oder eine Drehung von Qilé-i-gg-—:

50° 24', die einer auf dem Aussendurchmesser 60 mm der Mutter 23.000 gemessenen Linge von

60 xT_x 50:4 . 26,4 mn entspricht
360

Mutter 23.009 und Blockierschraube stark anziehen
Spindel 27.002 wieder einbauen und das Radialspiel des vorderen Lagers nochmals prufen;
es soll 0,002 mm betragen um einwandfreie Laufeigenschaften zu erhalten. Diese Prufung
soll nur mit eingebauten Kugellagem SKF 7208-C15 und bei ganz trockenem Rollenlager
SKF NN 3009 K~SP durchgefihrt werden:
NACHSTELLEN DES RADIAL- UND LAENGSSPIELS IM
HINTEREN LAGER
1. Grosse des Achsialspiel mit Hilfe einer Messuhr mit 1/1000 mm Teilung genau messen
2., Den mittels 4 Schrauben befestigten Deckel 27,006 abnehmen
3. Die mit x bezeichnete Fliche des Deckels 27.006 entsprechend dem zu behebenden Spiel

nacharbeiten. Diese Arbeit ist mit grdsster Sergfalt durchzufthren
4. Deckel 27.006 wieder anbauen mmd Achsialspiel des hintern Lagers nochmals prlifen; es soll

0,003 bis 0,006 mm betragen um einwandfreie Laufeigenschaften zu erhalten, Diese Prifung
soll nur mit ganz trockenen Kugellagem SKF 7208-C15 durchgefuhrt werden.
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NACHSTELLUNG DES ACHSIAL-; UND RADIALSPIELES DER
LEITSPINDEL

Diese Arbeit darf nur einer erfahrenen Person anvertraut werden.
1. Schraube 100 abnehmen

2. Schraube 101 1tsen und die Einstellmutter 102 anziehen je nach der Grdsse des nachzustel-
lenden Spieles, das durch eine vorangehende, genaue Messung festgestellt worden ist

3. Schraube 101 wieder stark anziehen.

102 101 100
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ZUBEHOERTEILE, DIE IM NGCRMALZUBEHOER DER

MASCHINE GELIEFERT WERDEN

1 volle Kdrnerspitze mit Schaft W20 mm
1 Mitnehmerscheibe

1 Stichelhaus als Stahlhalter

1 Kdrnerspitze zum Reitstock, Kegel 2°
1 feste Ilinette mit 3 Backen

1 mitlaufende Linette

1 Handauflage

1 Satz Rader - 26 Sthick -
2/-1-31-25—28-30—-30—82-35-36-40-—40—45-48
50—55-60-65-66—70—80—90—95—100—100—120
127 Zihne

5 Zwischenringe
1 Stock mit Linge 25 mm
2 » " " 17 mm
1 . " " 13 mm
1

L] " 5 mm

1 Handschmierpresse

SCHLUESSEL

22 14/17 10 mm
6kte: 8 6 5 4 mm
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KUPPLUNG UND BREMSE 102VM-81.000

SCHMIERUNG

Dieses Aggregat besitzt 4 Oelnippel K7 zum Einspritzen von Oel mittels der mit der Deehbank
gelieferten Hand-Oelpumpe. Eine wdchentliche Oelmenge von 4-5 Pumpenstdssen ist gendgend.
Man verwende ein gutes Mineralal mit Viskositat von ca. 3°E bei 50°C.

EINSTELLEN DER BREMSZEIT

Die Betitigung der Bremse erfolgt mittels Pedal 81.006. Zur Vermeidung einer zu schatfen
Abbremsung muss das Pedal unbedingt derart eingestellt werden, dass die Stange 81.015 am
Ende des Bremsweges den Boden beriihrt. Auf diese Weise wird die Bremszeit unabhangig von
der auf das Pedal wirkenden Kraft und sie kann verlingert werden, wenn die Drehspindel mit
einem Futter oder einer Planscheibe versehen idt, die sich bei ruckartigem Aphalten los-
schrauben kénnten.

Das Einstellen erfolgt auf folgende Weise :

1. Mutter M10-0,5d 15sen.

2. Stellung des Pedals 81.006 mittels Schraube BA1 M10x50 regulieren .
3. Mutter M10-0,5d fest anziehen.

EINSTELLLEN DER KUPPLUNGSKRAFT
1. Mutter M10-0, 5d 16sen.
2. Spannung der Druckfeder D238-310 mittels Schraube 81.014 veriindem. I}bermissiget Druck

kénnte den Lauf des Motors beeintrichtigen.
3. Mutter M10-0,5d wieder fest anziehen.

ERSATZ DES ANTRIEBRIEMENS

Der Antrieb zwischen Motor und Vorgelege erfolgt iiber einen Keilriemen Continental.
Dessen Ersatz geschicht auf folgende Weise :

1. Mutter M10-0,5d 18sen und Schraube 81.014 abschrauben.
2. Deckel 81.009 nach Losen der 4 Befestigungsschrauben abnehmen.
3. Hebel 81.002 ausschwenden und Riemen auswechseln.

ERSATZ DER FRIKTIONS-GARNITUREN
Die abgeniitzen Gamituren 102-E-127 und 120-E-36 werden folgendermassen ersetzt :

1. Blockiermutter (M8-0,5d) der Achse (81.028) des unteren Kugelgelenkes(UNIBAL) abschrau-
ben und diese Achse vom Pedal trennen.

2. Mutter M10-0,5d 15sen und Schraube (81.014) abschrauben.

3. Die vier Befestigungsschrauben des Supportes (81.003) 18sen und die ganze Gruppe abnehmen
Wichtig! Der Dichtungsring (¢O-Rings PRP 902-24) ist bestimmt um ein Eindringen des Oels
in die Kupplungsgarnitur zu vermeiden. Wenn diese Dichtung beschadigt ist, muss sie unbe-
dingt ersetzt werden.

4. Ersetzen der Gamitur 102-E-127 :

Deckel (81.009) nach Lésen der vier Befestigungsschrauben abnehmen und Hebel (81.002)
ausschwenken. Nach Ldsen der durch Sicherungsscheibe (MB10) gesicherten Mutter (81.019)
kdnnen nacheinander das Kugellager (ND 993-L10) mit seinem Deckel (81.010), die Riemen-
scheibe (81.011), die Glockenscheibe (81.012) mitsamt der Hilse (81.021) herausgezogen
werden.

5. Ersetzen der Garnitur (120-E-36).

Schraube (CCM MBx30) 18sen Hilse (81.020) und Glansch (81.013) abziehen.

6. Die durch je 4 Schrauben und 2 Sicherungsti fte gehaltenen, abgeniitzen Gamituren entfernen.

7. Nach Anbringen der neuen Gamituren soll der 14° Konus der Gamitur (120-E-36) auf den
Flansch (81.013) leicht aber genau rund laufend diberdreht werden. Das Mass ¢ 100 mm+0 1
an der Konusspitze der Garnitur muss eingehalten werden.

. Insofem dies mdglich ist, wird empfohlen. auch den Konus der Gamitr (102-E-127) auf dem Lagerschild
(81 003) zu iiberdrehen um die beim Abbremser, eventuell entstehenden Vibrationen zu verhindem.
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Embrayage et frein a commande mécanique
Kupplung und Bremse mit mechanischer Steuerung
Clutch and Brake with mechanical control




REDUZIERGETRIEBE 102VM-81.100

Schmierung

AUFFUELLEN DES OELBADES

Bevor die Drehbank in Betrieb genommen wird, muss das Qelbad nach Abnahme des Deckels
102VM-150 bis in die Mitte des QOelstandszeigers § 28 aufgeffillt werden,

Man verwende ein gutes Mineraldl mit einer Viskositdt von ca. 3°E bei 50°C.

ENTLEEREN DES OELBADES

Einmal johrlich muss das Oelbad durch die Schraube Ca M10x10 entleert und nach Ausspfilen
mit Petroleum wieder mit frischem Oel aufgeftilit werden.

Eimmal wdchentlich soll die Schaltwelle durch den belnippel mittels der mit der Drehbank
gelieferten Hand-Oelpumpe gedlt werden. :

NACHSTELLEN (geschieht automatisch)

s
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HEBEL-SCHNELLSPANNVORRICHTUNG W10, W12, w20, w25 & W31,75
DER DREHBANKE SCHAUBLIN 70, 102, 102VM & 120VM
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Nummem der Ersatzteile :

siehe Riickseite
I \

B A D E

Aufbau
Die Hiilse (D) ist auf dem Spindelende zentriert und durch einen Keil mitgenommen.

Der Arm (E) ist am Spindelstock befestigt. Wird der Hebel (F) nach links gedruckt,
so muss dessen Anschlagnase an der Schraube (G) anstossen. Ist dies nicht der Fall,
so muss die Mutter (H) gelost und die Einstellung der Schraube (G) neu vorgenommen
werden.

Funktion

Stiick einspannen : Hebel (F) gegen sich ziehen.
Stiick ausspannen : Hebel (F) nach links stossen.

Einstellen

1. Hebel (F) gegen sich ziehen.

2. Zange mit einem sich darin befindlichen Werkstiick in die Spindel einfiihren.

3. Abschlusskappe (B) einschrauben bis das Werkstiick leicht festgespannt wird.

4. Hebel (F) nach links stossen und definitive Einstellung mit Hilfe der Abschluss-
kappe (B) vornehmen.
Die Abschlusskappe (B) wird in allen Stellungen automatisch durch 2 unter Feder-
druck stehende Kolben verriegelt.

Bei gelegentlichem Ersatz der Spannklauen (C)ist es absolut notwendig, ein neues,

gleich nummeriertes Paar einzubauen.

r I@\\\\\\\\\Y\\&

Wartung

Einmal wochentlich muss der Spannschliissel losgeschraubt und an der Abschlusskappe (B)
herausgezogen werden. Spannklauen (C) und Fithrung des Kugellagers (A) dlen.

Die Achse des Hebels (F) soll mittels der mit der Drehbank gelieferten Hand-Qelpumpe
oder, wenn kein Oelnippel vorgesehen ist, mit einem Oelkiinnchen gedlt werden.

Man verwende ein gutes Mineraldl mit einer Viskositat von 3°E bei 50°C.

earpintie ne macHiNEe SCHAURLIN S.A. BEVILARD/SUISSE



102 102VM 120VM
e — 4—*
Spindelstoc w10-w12 w0 w25 w3175 L. w25 w5
Spindelstockl 70.01.70-33 | 102-23/24 | 10230/31 | 102-35.400 | 102vM-27 | 102VM-33 | 120VM-2000
Zeichnung
Schnellspan
vomichtong || 70P-20 | 10271600 | 10230600 | 102:35.450 102VM-270 | 102vM-270 | 120VM-30.600
Zeichnung
NDS93L06 | ND993L03 | ND®3LI0 | ND9S3L11 | ND993L09 | ND9S3LOS | NDSS3LI0
A/Kugell. oder oder oder oder oder oder oder
MRC 106 KS ZZIMRC 109 KS ZZ MRC 110 KS ZZ MRC 111 KS Z4MRC 109 KS ZZIMRC-109 KS ZZMRC 110KS ZZ
B/Abschiuss|| 1opo0 | 10221604 | 120VM-314 | 102-35.455 | 10221604 | 10221604 | 120VM-3U4
kappe
C/ EP“'“" 0p0s | 120VM36 | 120VM316 | 120VM316 | 10VM316 | 10VM316 | 120VM-316
auen
D/Hiilse Jep207 | 10220603 | 10230609 | 10235.454 | 102VM268 | 102VM-268 | 120VM-309
E/Am 1029 | 10220607 | 10230602 | 10235451 | 102vM-289 | 102VM-269 | 120VM-318
F/Hebel 70-P-201 102-20608 | 10230.601 | 10235.452 | 102vM-271 | 102VM-10.067 | 120vM-319
G/Schraube | DCMB M625 | DCMB MBX3S | DCMB MB(32 | DCMB M8x32 | DCMB WBx32 | DOMB MBx32 | DCHB M8x32
H/Mutter M6 M8 M8 M8 M8 M8 M8
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IN.102-21,800 A

TEIL - TABELLE fiir TEILAPPARAT MIT 4 LdCHSCHEIBEN
Verwendung: SCHAUBLIN DREHBAENKE 70- 102- 120 FRAESMASCHINEN 12~ 13

Teitung | Loturais [ Undred=] Lscher | Teitung fLocnkreis t'—n";derneh- semer ] Teilung| Lockreis] Lichor | Teitung | tochkreis | 16en+ | Teitung | rocnureis | 1.6cner
9 vewnef 39 | - §32 | 33| 1 | 28 | 61|61 |60 | 98 | 49 | 30 ]| 155] 31 | 12
3 loemeoe] 20 | - 133 | 771 1 |63 | 62 ] 31 |30 J100 (100" | 60 | 156 | 39 | 15
4 |wiewr] 15 | - |34 |17 [ 1 [ 138 63|21 |2 12|17 | 10159 53 | 20
5 looneow] 12 | - 135 | 20| 1 |15 | 64 | 32 |30 J104 | 26 15 ) 160| 32 | 12

"6 lwrenl 10 | ~- 136 |20 | 1 |14 | 65| 26 |24 J105 | 21 | 12]162| 27 | 10
38 T8 116 137 |37 | 1 | 25 | 66 | 4 | 40 |06 |53 | 30 |16a] 41|15
s 128 | 7 |14 |38 |19 1 |1 fer| -~ |~ Jr8|27 | 15] 168} 28 | 10
o 127 | 6 |18 |39 |30 |1 |21 |68 |17 |15 110 | 44 | 24)170) 17 6
10 lowoel 6 | - Ja0 | 44| 1 |22 69| 238 |2 jumn | 37 | 20 ] 172) 4 |15
112315 |20 a| a1 |19 702 |18 f12]|28 | 15]174] 29|10
12 [oowenie| 5 | - | 42| 21| 1 9 | 7260 |50 J114 | 19 | 10 | 176| 44| 15
13 | 2% 4 |16 81 43| 1 | 17 731 - | = 115 | 23 | 12 | 177 59
121281 4| 8| #4| 44] 1 [ 16 ] 74|37 [ 30 J1l6 | 29 | 15 | 180] 60| 20
15 |oveoe| 4 ] ~ | 45| 89l 1 |13 ] 75|60 [ 48 J117 | 39 | 20 ] 182] 91] 30
6 1 32| 3 |20 | 46| 23| v | 7} 7|19 |15 )18 |5 |30]18) -- | -
711z 3] o a7| 47| 1 {13 ] 77| 77 | 60 120 | 60 | 30 | 185 37} 12
18 | 21| 3| 7] 48| 28|12 71 78130 | 30 J122 | 61 | 30 | 186| 31 10
© 19| 3] 3 4| 9|1 {nn] ™| - | - 128 | 41| 2] 18 47| 15
20 lenesl 3 | —~ | 0| 60| 1 [ 12 | 80| 60 | 45 124 | 3L | 15 | 190] 19 6
21 |2a | 218 § 51| 17| 1 s | 81|20 |20 ize | 21| 10 192) 32] 10
22 | 4| 2|32 52| 26| 1 4 | 82| 41 |30 f128 | 32 | 15| 195 39 12
23 | 3| 214 | 53| 53| 1 71 84l 28 | 20 120 | 8| 20 | 19| 49| 15

24 | 26 | 2|13 | 54| 27| 1 s | 85| 17 | 12 I130 | 26 | 12 | 200| 100| 30

25 | 60 | 2 |24 | 55| 44| 1 2| 8| 3 [ 30 132 | &4 2] 210p 21 6

% | 26 | 2| 8| 56| 28| 1 2 | g7 2 |20 J135 | 27| 12 | 220 44| 12

27 |27 ] 2| 6 | 57 19| 1 11 8! s [30 Jise | - [ - | 230 23] 6

28 |28 | 2| 4 | 8| 29| 1 1 | g9o| - | - 138 | 23 | 10 | 240 100| 25

29 20| 2| 2] 59| 59| 1 1 )Y 90|60 | 90 J140 | 28 | 12 | 250( 100| 24

30 loeeog| 21 - | 60| - | 1 — L ot o1 | 60 J141 | 47 | 20 [ 260 26| 6

31 [ 31| 1|2 92 | 23 | 15 lisa | 60 | 25 ] 270 27| 6

——ee o3 | 31 | 20 fia5 | 29| 12 | 280| 28
1 2 3 4 94 | 47 | 30 J148 | 37| 15 290| 29| 6
17 | 28 [ 41 | 59 95 | 19 | 12 |150 [100 | 40 | 300 100| 20
11924 |60 Vo |32 | 20|54 | 77| 30 | 360{ 60| 10
% 21 | 31 | 4 | 6l Berechnung von nicht aufgefiinrten Teilungen :
Sl 23324 |77 Beispiel Gesuchte Teilung : 468 _ 39 : Lochkreis
- Untersetzung : 60 5 : Anz.Locher
% 37 ol vl Fiir Teilungen, die mit‘ den vorhandenen Lochscheiben nicht
27 39 33 100 hergestellt werden konnen, liefern wir auf Gestellung
solche mit gewiinschten Lochzahlen.
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IN 102-21.900

APPAREIL A DIVISER A VERNIER  TEILAPPARAT MIT GRADTEILUNG
TOURS 70 - 102 & 120 DREHBANKE 70 - 102 & 120

FRAISEUSES 12 & 13 FRASMASCHINEN 12&13

TABLEAU DES DIVISIONS

TEIL-TABELLE

Divisions | Tours | Traits | Divisions | Traits

Teilung “",':“;f: Striche | Teilung | Striche

2 30 —_ 144 50

3 20 — 150 48

4 15 — 160 45

5 12 — 180 40

6 10 — 200 36

8 7 60 225 32

9 6 80 240 30

10| 6| — | 288 25

12 5 — 300 24

15 4 — 360 20

16 3 90 400 18

18 3 40 450 16

20 3 —_ 480 15

24 2 60 600 12

25 2 48 720 10

30 2 — 800 9

32 1 105 900 8

36 1 80 | 1200 6

40 1 60 | 1440 5

45 1 40 | 1800 4

48 1 30 | 2400 3

% 50| 1 | 24|3600| 2

60 1 — | 7200 1
72 — 100
E§ 75 —_ 96
b 80 — 90
90 — 80
2 96 —_ 75
- 100 | — | 72
3 120 — 60

Am—
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IN 102-20.066A

HOCHPRAEZISIONS-DREIBACKENFUTTER MIT 2 SAETZEN ZU JE 3 BACKEN

fiir Innen- oder Aussenspannung, mit 'Vorrichtung fiir mikrometrische Zentrierung
fir SCHAUBLIN Drehbénke Typen 102 und 120

Technische Daten

Futter-Typ Aussen-(J Gesamtlénge Durchlass | Fiir Spindel Gewicht
Art. Nr. mm mm mm Typ Kg
- 102-20.066 102 92,5 15 w20 3,800
102-25.066 .
120.25 066 130 112 28 W25 6,400
Garantierte Genanigkeit : 10,005 mm.
Flansch mit Gewinde fiir direkte Befestigung auf Spindelnase W20 oder W25.
Geliefert mit : 1 Satz zu 3 umgekehrten Backen
1 Sicherungsring
1 Schliissel mit Vierkant 8 mm und Sechskant 4,8 mm, A

Mikrometrische Zentrierung
1. Das zu bearbeitende Stiick zwischen ) ; [

den 3 Backen spannen, unter -Be-
nitzung des Schliisselvierkants.

2. Die 3 Befestigungsschrauben des
Futters auf dem Gewindeflansch
lésen,

3. Die 3 Tangential-Schrauben «a»
der Mikrozentriereinrichtung lésen,
mittels des Schliisselsechskants.

4. Mit einer Messuhr den Rundlauf des
Werkstiickes priffen und Stelle der
niedrigsten  Ablesung markieren.

Die dieser Stelle ~am néchsten

. Hegende  Zentrierschraube ~ e
‘anziehen bis die Messuhr ungeféhr
der halbe hisherige Ausschlag
anzeigt.

5. Futter drehen und Zentriervorgehen
wiederholen bis die gewiinschte
Genauigkeit erreicht ist.

6. Befestigungsschrauben des Futters
auf dem Gewindeflansch wieder

anziehen,

A

Hinterer Futterteil

Futterkdrper mit den

7. Priffen dass alle 3 antrierschrguben 'an'.der Drehbank- durch Mikrozentrier-
«» fest, jedoch keinesfalls iiber-  Spindelnase schrauben «» ein-
massig angezogen sind. befestigt. stellbaren Backen.

Bemerkungen :

Es ist darauf zu achten, dass zum Spannen einer gleichartigen ‘Serie stets dus gleiche, mit
1, 2 oder 3 markierte Ritzel beniitzt wird. : '

Eine Neueinstellmg der Zentriervorrichtung kann wieder notwendig werden, wenn Werkstiicke
mit abweichendem Durchmesser mit grosstmoglicher Genauigkeit gespammt werden sollen.

14.5.59 MD/MCh
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IN 102-95.100A

VY VYV Y I VIV I VI I YV IV I VI IIII VI IV

RIEMENSPANNER FUER FRAES-UND SCHLEIFAPPARAT MIT EINZELANTRIEB

Ausschwenkung regulierbar

Hohe regulierhar

" Antrieb durch Motor oder Vorgelege

i mr azartninere COMAIIRIIN Q A oafviiAD /7 QLIISSF



IN 102-46.100A

DREHBARER VIERFACH-STAHLHALTER
SCHAUBLIN 10246.100

Der Drehbare Vierfach-Stahlhalter wird in zusammengebautem Zustand geliefert,

Montage auf dem Kreuzsupport

l. Montierte Nutensteine 1 in die T-Nuten des Qberschlittens einfiihren.

- Kopf 3 niederdriicken.

2
3. Spannmutter 2 l6sen und abschrauben.
4. Kopf 3 vom Spannbolzen 5 abheben.

5

. Teilscheibe 6 mit eingelassenem Spannbolzen 5 mittels der in den Nutensteinen
bereits befindlichen 4 Senkschrauben 7 auf dem Obersehlitten festschrauben.

6. Stahlhalterkopf 3 iiber Spannbolzen 5 ‘stiilpen, wobei zu beachten ist, dass Aussparung 10
des Nockenringes 4 iiber den im Spannbolzen 5 befindlichen Anschlagstift 9 zu liegen kommt.

7. Revolverkopf 3 ganz niederdriicken, sodass er auf den Kegelkopfen 11 aufliegt.
Nockenring 4 satt auflegen und im Uhrzeigersinn, (also nach rechts) bis zum
Anschlag drehen, dann Spannmutter 2 eindrehen und anziehen. Bei richtiger Montage
steht der Spannhebel wie auf der Zeichnung angegeben.

Probeschaltung

8. Spannmutter 2 mit Hebel 6ffnen und um 90° weiterdrehen, wobei Kopf fiihlbar in
Teilscheibe 6 einrastet. Dann Spannhebel wieder festziehen. Die Rastenstellungen

haben 8 fiihlbare Unterteilungen jede 45° und lassen somit jeweils Schwenkungen
von 45° oder 90° zu, .

Demontage

9. Spannmutter 2 wieder l6sen und Stahlhalter um 90° schwenken indem der Kopf 3

gleichmissig niedergedriickt wird, worauf sich Spannmutter 2 ganz vom Bolzen §
l16sen und der Kopf 3 wieder abheben lasst.

To d d eV ETUEINEY Y NlW\W Vv ¢ O W W e wew e we @0 W @ O
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ING 64a

KUGELLAGERVERZEICHNIS - LEITSPINDEL-DREHBANK
SCHAUBLIN 102VM

Einbaustelle in der Maschine Anzahl Type Abmessungen Fabrikat
SPINDELSTOCK
Vorderes Lager 1 NN 3009-K-SP 45x75x 23 SKF
Hinteres Lager 1 6008X-C152 40x68x15 SKF
2 7208-C15 40x80x18 SKF
HEBELSPANNVORRICHTUNG W20 1 993-1.09 45x75x 16 ND
GETRIEBEKASTEN 1 EW 11/8 1% x 1% x%’ Hoffmann
1 6003X 7x35x%10 SKF
1 6003X 18-M6 x 35 x 10 SKF
(Innen-9 abge-
geandert)
1 6004X 0x42x 12 SKF
Leitspinde! - Kegelroilenlager 2 30205-c05 | - 25x52x 15 SKF
51103 17x30x9 SKF
SCHLITTEN | 2 EL6 6x19%6 SKF

EINZELANTRIEB

Vorgelege | 2 AL 25 2% x52x 18 RIV
REITSTOCK (neue Ausfithrung) 1 51102 15x28x9 SKF
10,3.60 WM/MCh

eaBRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD/SUISSE



N
L Apesdk Auovy |esvarn vow 2139y
hl . w " " " - “ “ “ w « - jenuup SFDSSIUIDY) |assIDIY RISV R VL FTTT
5 yarjayel Funyang IR} : wowonyaty
4 —
: s1eak ¢ q[e Fuiydey psearn [mo1081335w01d1Ww Ipt]s [eUtpMIdUO] jO Fuls
| ) I onesealn 7 oN eseain | 7 oN asear 81 as -v3q ({ey / jrurpnpriuo} nuassymod np a3
ssearny | ¢ vivealy joijuy Mo xn{1qop :Bwu:-—OO 1 jouedag g Aopuy T dy [o1asydg bseassioug qg 940-9 ©211°} | T TH MG~ —mﬁmnmruﬂ SuD § §3] $107 2Fusstuamsy |-stosg l-opdpsdp s1a v op sa1q g 191, 7 19pUIds
Jiyef ¢ 3e Funyoeg nayg -puimaIn-uanijyassdue-] 13p 139e((adny
Ajrep ung 1O |s3uneaq[jeq ia (>oy ) wydene fuipsug
- - - - - « “ “ - « - - uatprzondb uiow g adwoy | spmy | (*03y) SIuawdInos g 43313231  spasnddy
ya118e assaidpuey 120 uiaFe[2Fny uw (*qnz) a1eseddejia[yog
Aprep ue) 1O | "s¥reaquie(d yiie (C20y y'wydene duipulin
- - « - " « « - « « « “ uapryonb 239.umy apny |(*ooy)sassy w-m.:ezwgv._\.:uvgwnN..nEaQT
Lelitd 2] suuey 120 | wadepia|guw (1oyaqnz)ieeddejlajuas
Apgaam ‘Al1eal theg @ ung o 9SEq Ul ("33 )11UN BONINPII-PIAdg
« - - « « « - - - « " “ -powopqay'ienuus [y adwogurtog | Ay | (*30})3]00s 3] SuDp 35SANIA 3P M3ONPI Y
‘ausydga el | °ssaidpuey‘peg 120 133905 wi (*qn7Z) 3qainaf1alznpay
APfesm uwno 1o (*2ovy) delq I} YNn{d joopy
- - « - - « - - « « “ " 2210pDWIOPQIY utow g adwoy | Iy (*20y) majow np u1ayf P 28vAviquy
YItuRyYdom Issardpuey 120 (*qnZ) s1o10p s3p sswaig 1y Funjddny
. (spn¥ Funreaq ysael)(*d2oy)vawydene
Aaam uel ‘ung 1*0guiso[a-y21mb13[]0D) / (3uswanos o advpind
" d324ng 13 sua1y))(*20y) ssourd sap a%nlsas 2pf1
¢ “ - - “ * * “ “ “ “ anvpowopqay | upow g adwoy | MY isodsg / (Sunaynjiafe] g apuny) sFuez
Y21pudgooa suveyidpuey 120 |-uuedg 1ap (*qnz)Fumiydsinosvueds](auydg
REEED ung "o uonedqN| [EIRUID)
- « “ « - “ « « « - « « 2410pOUOPQ3Y utow g aduoy | any 2oipupd uonwOIf1aqn-y
Ya1puayoom assaidpuey 120 Funisnwysg avrawad|y
Ajqauowm ung no e[d [aaims jojow Jo sFureag
- « - « - « « « - - - - 1onsudw urow B adwoy | apmy imajout np Junyoard uoddns np sid1p g
yorpevow assaidpuey 1?0 2118 ]duIMYISIOON 13p 13Fe SOy
Aqauow ue) 1o 1epad 121j14s-1{3q jo sTueaq yeyg
- “ - « - “ - « « - « « 1ansuaw anpaumg | saympy | mapnviap np s1opad vy op 2x0,) Ip SADY
yoiresow Jugey 120 sTepad[31SI2AUIWITY SIp 3aFe[SYOY
Apoom ued) 1o Fuuesq mars-pes]
« « - - - “ - “ « « . . 2n10pvuwiopqay anamy | aqmy 2duesta 0] 3p 42104
Yo1[puayoom suuey 130 {aputdsita- 19p 1a¥e]
sapi|s 39eiied Jo sdem IpINT R SAIIE
Apppan nhso 1'o 12)3WOId I / 1014DYD> MP XNDISSINOD
“ " “ « « “ « « « - - « 241opoUIopQY upu R M od | 213mH sap sadopm3 15 23013p1 3p s14 [ ¥
rpuagage sssaidpuey 1?0 ~UnJYNjUSNT|YISZNAIY X U[2puldSIPUIAID
Apyuow qeg 1o MU AIIIE-PEI]
. . " . . . N . . .. - « jonsuauw wioy | opmy supw-s10 D] 2p NOI2 G
gaipeuow peg 190 apnwiapuldsiey
Apqauow yleg o voide-s8einer)
. . - . . . . . - « - - jonsudu wng | spny J014DYD-121]qD |
Y21 1eUu0W peg 120 unNyOsNag
Aqauow | 1e[n2so @ yieg 110 | Fuimnomaios 1o Furums Fuo] Joj x0q 1830
« - - - ‘. « - « « - - - 1ansuawu “opmosId pureg | apny 28p33)1f no a¥vouoy> ~ud *31a.3p yog
yoipaevow jnejuq § peg 120 [prouyssapuiman po uayaipfue]’) aqainsg
Ap1eak Yeg 1o $1e2§ UOLIDNPIL J20ISPEIY
« « “ - . « « « - - - « 1onuup uiny | spmy 22dnod Dy ap sadpudiFus p mazdnpyy
garjayet peg 10 saxd01s[apuldg sap 2qatnagiatznpay
Aqrep ung 1o sgulleaq YO0ISPEIY
whn !
psusen |z roeamip |y oang avs | V11O py fvowsey | wigleizads | ¢p ossasay | oL wmdsAy Ol dH | A go-91 NLH Po- v elosIN usrppond | wrow g adwoy | apmy apdnod ©] op 2y001q o] 2P SAAD
LA 19N of13u3 dg yorjfes assaidpuey 120 FuniaFe-}d01s [2puidg
£ouanbaz
7N LS uoneauqny jo 24T, sired sutyoep
wzg> TIIHS TIn1ow B (NNOSVD) 10484SYD [0aASY @ g 3 / @ousnbas g uo1yDIIf12qn] 2p Bpoyy suiyow oy Ip saudi(y
/ zudnbazyjon Funiarwydg 13p 1Y a[ta1uaulydsen
~UOY "PO ~IFTWYDIG
WAZOL NITENVHOS IHLY1 MIAYDS-AVIT Y04 LAVHO ONILYORNENT
WAZOL NITENVHIS JAIWSIA Vv dAN0OL IN0d NOILYIILI¥ENT 3IA NvITavL
WATOL NITENVHIS JNVEHIUATIANIASLIZT N4 ONNSIIMNY-UIINHOS

ARARBRARARARAARRANOONOORRNA R [




ING 58 -2a

SCHMIERPLAN ; @

“des Hochpriizisions -

" Leitspindel - Drebbankes

>
>

“LEGENDE

O Leichtes Oel
A Getriebe-Oel
3 Schmierung tiglich _
7 !‘§7//A Schmierung wichentlich
s § Schmierung jihrlich
Einfiilléffnung

Oelschauglas

1
:

_Ablasschranl?e
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IN 102VM-80.001

[ 102-26.003]A ]

102VM-6024

‘ 102VM-6025

5 | 102-80.013]C]

ORGANES DE TRANSMISSIQN
Tours SCHAUBLIN 102VM

- -
102-81.011|D - - |
- avec embrayage i |
- et frein - i
- -
- 102-80.014] D 102-60.010] B
sans embrayage
= et frein
= 102VM-80.043 Moteur 102VM-80.043 Moteur
Triphasé 50 Hz Triphasé 60 Hz
= 3 poles commutables & poles commutables
0,8/15 Cv 750/3000 0,8/15CV 900/3600
B f Poulies (mm) Courroies (mm)
- A B C D E F |Liaison Lor;ﬁgeur Largeur Marque Désignation
125 75 168 108 39 | 114 [A/B |1680* 30 Siegling extrémultus LIBT
100 | 100 | 182 91 54 99 Multi
75 | 125 69 | 84 |C/D | 825 |13/8 ]| Continental et Rayon
84 69 |E/F | 550 | 10/7| Continental N° 21447

* Courroie Siegling collée : prévoir pour le collage 50 mm en plus de la longueur indiquée.
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IN 102VM-53A

MONTAGE-ANLEITUNG DES KUGELDREHAPPARATES AUF DIE DREHBANK 102VM

1. Den Reitstock von der Wange entfernen.
2. Die Teile Nr. 932 und 933 des Apparates wegnehmen.

-3. Den Nutenstein Nr. 10.011 in die Nute der Wange einfiibren.

4. Den Teil Nr. 933 mit Hilfe der 2 Schrauben CCM M6x12 befestigen (die Schrauben
nicht anziehen).

3. Den Zentrierdorn W20 Nr. 102-53.037 oder W25 Nr. 102-53.038 in den Spindelstock

einfiihren.

6. DenKugeldrehapparat dem Spindelstock nihern, damit er mit Hilfe des Zentrierdoms
eingestellt werden kann.

7. Bevor der Kugeldrehapparat zentriert wird, muss er nach hinten geschoben werden
und die 2 Schrauben CCM M6x12 sind fest anzuziehen.

8. Den Kugeldrehapparat gegen den Zentrierdorn driicken und die 2 Schrauben DCMB
M8x18 anziehen. Den Teilstrich Nr. 934 auf Position O der Teilung einstellen,

9. Den Support Nr. 102-53.021 entfernen, damit man den Zentrierdorn herausnehmen
kann.

10. Den Support Nr. 102-53.021 wieder befestigen und den Stahl genau zentrieren nach
dem Fadenkreuz. Der Kugeldrehapparat ist somit eingestellt.

Fiir die auszufithrenden Arbeiten, bitte die Betriebsanleitung beachten.

3.2.66 KE/MCh
eARRIGUE DE MACHINES SCHAURBLIN S A REVII ABR/ClIICCE

U JIVIIIIV



