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Vorwort

Wir erlauben uns, Thnen diese Betriebsanleitung mit der Bitte
zu liberreichen, derselben Ihre Aufmerksamkeit zu widmen und
sich gut mit ihrem Inhalt vertraut zu machen. Diese Anleitung
soll Sie mit der richtigen Aufstellung, Bedienung und Inbetrieb-
setzung der Maschine bekannt machen. Diese Anleitung wiirde
ihren Zweck verfehlen, wenn mit ihrem Inhalt der Abteilung-
leiter und diejenigen, welche die Maschine bedienen, nicht gut
vertraut sein wiirden. Es ist sehr wichtig sich mit allen Teilen
der Maschine vor ihrer Inbetriebsetzung gut vertraut zu machen
und besonders der Schmierung derselben grosse Sorge zu tra-
gen. Wenn Sie genau allen Anweisungen dieser Anleitung folgen,
werden Sie Zeit ersparen und Verlusten vorbeugen. Vor In-
betriebsetzung der Maschine machen Sie sich sorgféltig mit allen
Bedienungselementen bekannt. Die Arbeitsgenauigkeit jeder
Maschine wird mittels Prézisionsmesszeuge gepriift. Die Sorg-
faltigkeit und Griindlichkeit, mit der diese Priifung durchgefiihrt
wird, garantieren die in den giiltigen Abnahmebedingungen vor-
geschriebene Genauigkeit. Deshalb ist es notwendig beim Trans-
port und Aufstellen der Maschine vorsichtig vorzugehen, um ihre
Genauigkeit nicht zu gefdhrden. Falls Sie alle in dieser Betriebs-
anleitung zusammengefassten Anweisungen einhalten, werden
Sie mit der Genauigkeit und Leistung der Maschine voll zufrie-
den sein. Wir wiinschen Ihnen erfolgreiche Arbeit und die besten

Ergebnisse auf unseren Maschinen.

Wir danken Ihnen

TOI
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"VORWORT

Wir legen Ihnen diese Bedienungsanleitung mit der Bitte vor, ihrem Inhalt alle erforderliche
Aufmerksamkeit zu widmen. Die Bedienungsanleitung soll Sie mit sdmtlichen fiir den einwand-
freien Lauf der Maschine erforderlichen Elementen vertraut machen. Sie wiirde jedoch ihren
Zweck verfehlen, wenn ihr Inhalt von den die Maschine beidenenden Arbeitern, sowie auch von
den zustédndigen Betriebsvorgesetzen nicht griindlich zur Kenntnis genommen wiirde. Es ist von
besonderer Wichtigkeit, sich mit allen Bestandteilen der Maschine und deren Bedienung vor
Inbetriebnahme griindlich vertraut zu machen. Besonders die Schmierung und die Wartung der
Maschine sind mit grosser Sorgfalt vorzunehmen. Bei der Herstellung der Maschine wurde vor
allem die hdchste Arbeitsgenauigkeit erstrebt, die dann unter Anwendung genauer Messinstru-
mente gepriift wurde. Diese Genauigkeit kann jedoch nur unter Befolgung der nachstehend ange-
fiihrten Massnahmen erhalten bleiben:

1. Vor Beginn jeder Arbeitsschicht soll die Maschine von Staub und sédmtlichen Unreinigkeiten
gereinigt werden.

2. Die Maschine soll regelmissig und einwandfrei in den vorgeschriebenen Schmierstellen mit
Schmierdl der vorgeschriebenen Zusammensetzung geschmiert werden.

3. Alle umlaufenden Werkstiicke sind richtig auszuwuchten.

4. Stéhlerne und gusseiserne Spéne sollen wihrend der Arbeitsschicht stets sorgfiltig entfernt
werden, damit sie sich nicht auf den Fiihrungsbahnen hiufen, da sie sonst unter die Supporte

und zwischen die Beriihrungsflichen gedridngt werden und dort Kratzer und vorzeitigen
Verschleiss verursachen.

5. Ablegen von Werkzeugen auf die Fiihrungsbahnen der Maschine ist zu vermeiden.

6. Bei Bearbeitung von Gusseisen sind die Gleitflichen (Fiihrungsbahnen) durch Abdeckvor-
richtungen zu schiitzen, denn das Gemisch von gusseisernem Staub und an der Oberfliche
der Gusstlicke anhaftendem restlichem Formsand zerstort rasch die Fiihrungsbahnen.

7. Die Maschine ist nicht mit Pressluft zu reinigen, die Bruchstiicke von Spédnen zwischen die
beweglichen Maschinenteile treibt, ihren reibungslosen Lauf hemmt und somit ihre Arbeits-
genauigkeit gefdhrdet und die Zeit ihres betriebsfdhigen Zustandes verkiirzt.

8. Auf genaues Einhalten der in dieser Bedienungsanleitung enthaltenen Vorschriften, vor
allem auf das Schalten der Umdrehungsstufen, ist besonders zu achten.

9. Die tégliche Untersuchung, Reinigung und Schmierung der Maschine soll zur selbstverstédnd-
lichen Pflicht jedes die Maschine bedienenden Arbeiters werden.

10. Nach Beendigung jeder Arbeitsschicht, besonders vor Ruhetagen, so‘H die Maschine gereinigt
und gepflegt werden. ;

Wenn Sie alle obengenannten Weisungen einhalten, werden Sie mit der Genauigkeit, Betriebs-
verldsslichkeit und Leistung der Maschine stets zufrieden sein.
Thre Zufriedenheit ist unser Wunsch.

N. U. TOS — Werkzeugmaschinenwerke.
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Universal-Spitzendrehmaschine SN 40-SN 45- SN 50°

‘Die technische Begleitdokumentation wurde von der Abteilung des Hauptkonstrukteurs des N. U.
"TOS Celdkovice ausgearbeitet und vom Dienst TOS in Zusammenarbeit mit dem Technisch-

-orgahjsatorischen Forschungsinstitut in Prag herausgegeben.

‘Die technische Begleitdokumentation gehdrt mit zum Maschinenzubehor. Bei der Ubergabe der
‘Maschine von einem Betrieb in den anderen, bzw. bei ihrer Ausserbetriebsetzung soll die tech-
‘nische Begleitdokumentation ebenfalls i{ibergeben, bzw. ausgeschaltet werden. Solange sich die
Maschine im Betrieb befindet, ist ihre technische Begleitdokumentation in der Abteilung des
Hauptmechanikers aufzubewahren, der fiir ihre Instandhaltung bzw. Erginzung Sorge tragen

:soll.

Die technische Begleitdokumentation ist vor allem fiir die Maschinenpfleger und das Reparatur-
personal, sowie fiir die Technologen, Normierer, Meister und die mit der Fachausbildung der

Arbeiter beauftragten Krifte bestimmt.
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Universal—Spitzéndrehmaschine SN 40-SN 45 - SN 50

1. Hauptangaben tiber die Maschine

Art der Maschine
‘Type

iHersteiler
‘Herstellungsjahr
Fabriknummer

‘Gesamtldnge der Maschine
bei Drehlénge

‘Gesamtbreite

‘Gesamthohe

‘Gewicht der Maschine mit Normalzubehor
bei Drehldnge
SN 40
SN 45
SN 50

Betriebsspannung der Elektromotoren:

‘Gesamtstrombedarf der Maschine:

mm

kg
kg
kg

SN 40

Drehmaschine

SN 45

N. U. TOS Celakovice

750
2325

SN 40
1300

750
1500

1545
1565

4,4 kW

1000
1550
1595
1615

1000
2575

1100

SN 45
1325

1500
1650
1695
1715

SN 50

1500—2000
3075—3575

SN 50
1350:

2000-
1750:
1795
1815-

Die Maschine eignet sich fiir Lingsdrehen, Gewinde-, Einstech-, Bohr- und Kopierarbeiten. Sie-
‘kann sowohl fiir Stiick- als auch fiir Serienerzeugung sowie als Einzweckmaschine eingesetzt

werden.

‘Evidenznummer der Maschine:
‘Lieferer:

‘Bestellnummer:

‘Datum der Bestellung:
‘Gewidhr bis:

‘Ort und Datum der Aufstellung:

“Vermerke iiber Standortverdnderungen:
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Universal-Spitzendrehmaschine SN 40-SN 45- SN 50

Normalzubehor
Nr. Benennung Stiickzahl Anmerkungen
1. Elektrische Ausriistung einschliesslich Elektromotor und Trans-
formator 24 V
2. Mitnehmerscheibe 1
3. Flansch fiir Spannfutter 1 O 200 mm fiir SN 40—45
. & 250 mm fiir SN 50
4, Reduzierhiilsen zum Einstecken in d1e
Spindel ” 1 4
-
S. Morsespitze 2
6. Ortsfester Setzstock 1
/s Mitlaufender Setzstock 1
8. Obersupport mit Vierstahlhalter 1  Ausfiihrungen:
a) metrische Ausfiihrung
b) Zollausfiihrung
9. Wechselrddersatz 7  Fiir Vorschiibe und Gewinde in
a) metrischer Ausfiihrung
b) Zollausfiihrung
10. Satz Bedienungswerkzeuge
11 Austauschscherstifte zur Leitspindel 5
12, Bedienungsanleitung 1

Fiir ordnungsgemisse Abfertigung:

Unterschrift:

Fiir ordnungsgemisse Ubernahme=:

Unterschrift:
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Sonderzubehor

Nr., Benennung Anmerkungen
1. Spannabfangschale
2. Kiihlvorrichtung mit Pumpe und Behilter
3 Mitnehmerscheibe mit Teilvorrichtung

&

10.

1
12
13.
14
15.

16.
17
18.
19
20.

21.
22.

23.
24,
25.
26.

zum Schneiden von mehrgéngigen

Gewinden

Planscheibe mit 4 Spannbacken, einschl.

Dorn zum Ein- und Ausbau

Glatte Planscheibe

Handbetédtigte Aufspannvorrichtung

mittels Spannzangen

Universal-Spannfutter mit 3, bzw.

4 Backen

Druckluft-Aufspannvorrichtung einschl.
Flansch u. Betdtigungssystem

Obersupport mit amerikanischem

Stahlhalter

Obersupport mit plattenférmigem

Stahlhalter

Hinterer Stahlhalter

In der Hohe verstellbarer Support

Bohrtisch

Lineal zum Kegeldrehen

Hydraulische Kopiervorrichtung IKS 1.

Abgefederte Spitze
Gewindemessuhr
Léngs-Anschlagzylinder
Teilvorrichtung fiir die Spindel
Support-Schleifvorrichtung fiir Aussen-
und Innenschleifen

Vorrichtung zum Gewindeschleifen
Vorrichtung zum Nuten- und
Stirnzahnradfrédsen

Drehbare Morsespitze 5

Leuchte fiir 24 V

Spanschutzdeckel

Verdeck des Universal-Spannfutters

Fiir ordnungsgemdsse Abfertigung:
Unterschrift:

fiir konische bzw. mit Gewinde versehene
Arbeitsspindeinase
(im Auftrag anzufiihren)

& 200 mm fiir SN 40—45
& 250 mm fiir SN 50
& 200 mm fiir SN 40—45
& 250 mm fiir SN 50

a) in metrischer Ausfiihrung
b) in Zollausfiihrung

bei nachtréglicher Bestellung
nachzupassen

a) hintere Ausfiihrung (Ldngsausfiihrung)

b) Stirnausfiihrung (Querausfiihrung),
metrische bzw. Zollausfiihrung.

Falls hintere Ausfiihrung und Stirnaus-

fiihrung zugleich bestellt wird, haben

beide eine gemeinsame hydraulische

Pumpe.

mit eigenem Elektromotor
mit eigenem Elektromotor

mit eigenem Elektromotor

ohne Gliihlampe

Fiir ordnungsgemisse Ubernahme: ;
Unterschrift:
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III. Technische Angaben der Maschine (mitNormalzubehsr)

1. Arbeitsbereich:

Umlaufdurchmesser iiber Bett mm
Umlaufdurchmesser' iiber Support mm’
Umlaufdurchmesser der Kropfung mm
Kropfungsbreite vor der Aufspannscheibe mm
Spitzenhohe liber Bett mm
Spitzenweite mm
Drehléinge mm
Hochstwert des Drehmoments kgem
Hochst-Grenzwert der Umdrehungen fiir
dieses Moment U/min
Hochstgewicht des Werkstiickes bei
45 U/min kg
2. Spindel
Spindeldurchmesser im vorderen Lager mm
Durchmesser der Bohrung:
Durchlaufbohrung mm
Tiefenbohrung 420 mm
Vordere Spindelnase: Innenkegel Morse
Aussenkegel mm

- 3. Spindeldrehzahlen:

Stufenzahl der normalen Reihe

Stufenzahl der reduzierten Reihe
Drehzahlbereich der normalen Reihe U/min
Drehzahlbereich der reduzierten Reihe ~ U/min
Vorgelege' der Spindeldrehzahlen

Beiwert der abgestuften Drehzahlen

a) ohne Vorgelege mm/U
b) mit Vorgelege mm/U
c) ohne Vorgelege Zoll/U
d) mit Vorgelege ' Zoll/U

4. Arbeitsvorschub des Supportes:
Zahl der Vorschubstufen:

a) in Langsrichtung
b) in Querrichtung

Lingsvors chubbereich: .
a) beim Antrieb von der Spindel mm/U
b) beim Antrieb von dem Vorgelege mm/U
c) beim Antrieb von der Spindel Zoll/U

d) beim Antrieb von dem Vorgelege Zoll/U

SN 40

400
220
600

200
810
750

SN 45

450
270
650

230

225 .

1060 1560

1000. 1500

‘ 10000

45

300

80/82,5

48

56

a) 170 GSN 20 1011
b) M 89X6 DIN 800 A

12
12
45—2000
22—100
1:8
1,4
0.05—0,8
0.64—6.4
0.002—0.024
0,019—0,242
38
38
0,05—0,8
0,64—6,4
0,002—0,024

0,019—0,242

SN 50
500
270
700

250
2060
2000
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Quervorschubbereich:

a) beim Antrieb von der Spindel - mm/U
b) beim Antrieb von dem Vorgelege mm/U

c) beim Antrieb.von der Spindel Zoll/U,

. d) beim Antrieb von dem Vorgelege Zoll/U

5. Gewinde: (s. Tabellen)..

metrische Stufenzahl
metrische Steigerung mm
Whitworthg ewinde: Stufenzahl

Gewindezahl fiir 1*

Diametral pitch: Stufenzahl
Gangzahl je & 1"

Modulgewinde: Stufenzahl
Modulsteigung

6. Leitspindel:
Durchmesser metrisch mm
Zollgew. mm

Steigung metrisch - mm
Zollgew.

7. Support:

Arbeitshub des Querschlittens mm
Arbeitshub des Drehschlittens mm
Quersupportschraube:

metrische Ausfiihrung
Zollausfiihrung

Drehsupportschraube:
metrische Ausfiihrung
Zollausfithrung

1 Teilstrich des Teilringes
des Querschlittens (bezogen auf &)

metr. Querausfiihrung mm
Zoll-Queraustithrung

1 Teilstrich des Teilringes des Drehschlittens

metr. Ausfiihrung . mm
Zollausfiihrung mm
Abmessungen des Vierstahlkopfes mm

Anzahl der gesicherten Stellungen
des drehbaren Messerkopfes

Hochstquerschnitt des Drehstahls mm

- 0,025—0,4

0,32 —3,2
0,001—0,012
0,0095—0,121

29
0,5—40
35
1—80
31
2—72
26
0,25—20

40
40
Y

300
140

Tr 20X4 L
ACME 20X5Z/1“ L

Tr 14X3 L
ACME 14X8Z/1* L

0,05
0,002

0,02
0,001

132X132

8
7 20X32
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8. Reitstock:

.Durchmesser der Reitstockpinole mm 70
Arbeitshub der Pinole mm 180
Innenkegel der Pinole Morse : S
‘Verstellweg des Reitstockes in

Querrichtung mm % 12

‘Gewindesteigung der Bewegungschraube ' Tr 20X4 L

o Feste Spindelspitze: ;

‘Kegel ° Morse . : 5
.Spitzenwinkel : . 60°
10. Feste Reitstockspitze:

Kegel - Morse . : 5
Spitzenwinkel _ ' 60°

11. Reduktionshiilse der Spindel:

Aussenkegel : Morse ’ 6
Innenkegel Morse S

12. Liinetten: :

‘Mazx. Durchlass in der festen Liinette min 10—115
Max. Durchlass in der mitlaufenden

Liinette mm 10—115
13. Bett:
‘Breite  mm 340

Hohe mm 900

14. Verpackung (bei 1000 mm Drehlinge)

Lénge . mm ' 2850
Breite : mm 1300
‘Hohe mm 1650
Art Kiste

‘Raumgehalt m® 6,1

Die mit Sonderzubehdr ausgestattete Maschine hat eine entsprechend grissere Verpackung.

IV. Technische Angaben des Sonderzubehors

1. Kiihlvorrichtung: SN 40—45—50
Fassungsvermdgen des Kiihlmittelbehilters 1 ' 38
Elektropumpe = Q l/min. ' 20
Leistung des Elektropumpenmotors kW - 0,185

Drehzahl der Elektropumpe n/min 2800
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2. Mitnehmer-Teilscheibe:

Aussendurchmesser

Teilungszahl am Umfang

Entfernung des Mitnehmerbolzens von
der Scheibenachse

3. Vierbackige Spannplatte:

Aussendurchmesser
Hochstspanndurchmesser - aussen
Hochstspanndurchmesser - innen
Spannbackenzahl

4. Glatte Planscheibe:

Aussendurchmesser
Spannutenzahl

5. Luftbetdtigte Spannvorrichtung:

Betdtigungssystem
Aussendurchmesser des Spannfutters
Hochstdurchmesser flir Aussenspannung
Hochstdurchmesser fiir Innenspannung
Hochsthubwert der Spannbacken

der Durchmesser
Spannbackenzahl
Spannbackenklemmkraft bei 6 atli
Benotigter Druck

mm
mm
mm

mm

kg
ati

6. -Handbetiitigtes Spannen durch Spannzangen:

Spannzangenzahl
Spannzangendurchmesser

7. Obersupport mit amerikanischem
Stahlhalter:

Hochststahlquerschnitt

8. Obersupport mit plattenformigem
Stahlhalter:

Hochststahlquerschnitt

9. Hinterer Stahlhalter:

Verstellbarkeit: in Querrichtung

in Léngsrichtung mit
Einstahlhalter

mit zwei einfachen
Stahlhaltern

mit dem doppelten
Stahlhalter

10

SN 40—45—50
250
120
= 105
SN 40 SN 45
400 450
320 360
400 450
1X a4 1X a4
400 450
16 16
SN 40—45
luftbetidtigt
200
g 3—208
& 42—246
12
3X3
4350

SN 50

500
420

- 500
1X a 4

500
16

SN 50

200
10—262
54—326

12
3X3
7000
4—6

gemiss Vereinbarung mit dem Kunden

von © 7—45
SN 40—45—50
39X15
SN 40—45—50
32X25

SN 40—45—50
- 70

170
110

140
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Abmessungen:des Stahlhalterkopfes:

. einfache Ausriistung mm
doppelte Ausfiihrung mm
Hochststahlquerschnitt mm

10. Support mit Hohenverstellung:

Abmessungen des Aufspannsupports mm
Spanuntenzahl des Aufspannsupports
Zentriernutenzahl des Aufspannsupports mm
Abmessungen des Spannwiirfels mm
Spannutenzahl des Spannwdiirfels
Verdrehung des Spannsupports
in Vertikalstellung
‘Verdrehung des Spannsupports in Hori-
zontalstellung bei Verstellung des
Spannsupports in dessen Hochstellung
Arbeitshub des Spannsupports mm

11. Bohrtisch:
‘Hohenabstand der Tischfldche von

‘der Maschinenachse mm
Abmessungen des Aufspanntisches | mm
‘Spannuntenzahl des Aufspanntisches

Arbeitshub des Aufspanntisches mm

12. Lineal zum Kegeldrehen:

‘Hochstbearbeitungsldnge : mm
‘Hochstwert des Spitzenwinkels

13. Hydraulische Kopiervorrichtung:
s. Anleitung des Sublieferanten

‘14. Vorschub-Ausriickvorrichtung:

Ausriicksystem
‘Zahl der Lingsanschldge
‘Hochstabstand der Anschldge mm

715. Teilvorrichtung fiir Spindel:

“Teilscheibenzahl :
‘Locherzahl der Teilscheibe No. I
in den einzelnen Reihen

dtto No. II

‘16. Support-Schleifmaschine zum Aussen- und
Innenschleifen:

s. Anleitung des Sublieferanten

n

104

SN 40—45—50
60X150
80X150
32X20

SN 40—45—50
325X205

4

1
200X120

1

+ 45°

+ 90°
160

SN 40—45—50

129 129
5980X350
v
300

SN 40—45—50

320
30°

SN 40—45—50

mechanisch
4
550

SN 40—45—50
2

37—55—69—77—81—835—93
39—47—57—63—73—87—96
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" 17. Gewindeschleifvorrichtung:

Leistung des Elektromotors kW
Drehzahl des Elektromotors " n/min
Hochstdurchmesser der Schleifscheibe mm
Schleifscheibendrehzahl ' n/min

Hochstbetrag der Schieifscheibenaus-
schwenkung in der Schraubenlinienrichtung

Mindestwert des Schleifscheibenscheitel-
winkels =

Werkstiick-Hochstdurchmesser mm

SN 40—45—50
0,7.
2800
250
2320

e i

30°
75

18. Vorrichtung zum Frisen von Nuten und Zahnridern:

Leistung des Elektromotors kw
Drehzahl des Elektromotors n/min
Drehzahlbereich der Hauptspindel

Hauptspindelbohrung mm

Innenkegel der vorderen .

Hauptspindelnase . Morse
Spindelhubgrdsse von der Maschinenachse
Hauptspindelverdrehung in der Vertikalebene
Teilscheibenzahl
Locherzahl der Teilscheibe No. L

in den einzelnen Reihen

dtto No. II

19. Handbetdtigtes Universal-Spannfutter:

Aussendurchmesser . mm
Hochstspanndurchmesser - aussen mm
Hochstspanndurchmesser - innen mm
Durchmesser der Durchgangbohrung mm
Spannbackenzahl

oder

20. Drehbare Zentrierspitze:

Kegel ' Morse
Spitzenwinkel

21. Abgefederte Spitze:

Anpresskraft kg
Hochstwert des Axialhubes mm
Zentrierteildurchmesser mm
Spitzenwinkel

12

SN 40—45—50
0,5
2800
56—90 140—224 355—560
44

3
195 170 170
£90°
2
SN 40—45—50

37—55—69—77—81—83—93
39—47—57—63—73—87—96
41 —45—49—59—61—89—97
43—51—67—71—79—91—99

SN 40—45 SN 50
200 . 250
200 250
200 250

52 65
1Xa3 Xas3
1X a4 1Xa4

SN 40—50

5

60°

SN 40—50
50—615
10

a2

60°
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V. Technische Beschreibung der Maschine

Die Drehmaschinen SN sind wegen ihrer hohen Universalitdt, Arbeitsgenauigkeit, einfachen Aus-
fiihrung und den niedrigen Anschaffungskosten vor allem fiir Kleinserien-Einzelfertigung und
Reparaturwerkstédtten bestimmt. '

Thre konstruktive Ausfiihrung entspricht den modernsten Forderungen der zeitgendssischen
Fertitungstechnik. Die weiten Arbeitsbereiche sowie die Moglichkeit, die Maschine mit mannig-
faltigem modernem Zubehor auszustatten, bedingen ihre vollkommene Universalitit bei der An-
wendung. Die genannten Eigenschaften ermoglichen das Ausfiihren von fast allen Bearbeitungs-
operationen, wie Drehen, Ausbohren, Kegeldrehen, hydraulisches Kopieren, Nuten- und Zahnrad-
frésen, Stirn-, Aussenrund- und Innenschleifen, Hinterdrehen usw.

Die Drehmaschinen werden fiir Dreharbeiten in metrischen oder Zollmassen ausgefiihrt und
sowohl mit eigenem elektromotorischen Antrieb als auch mit einer besonderen Riemenscheibe
fiir beliebigen motorischen Antrieb versehen. Fiir Lander, wo der 60-Hz-Antriebsstrom ge-
brduchlich ist, wird eine besondere Riemenscheibe mitgeliefert. Die Spindeln sind ebenfalls in
zwei Ansflihrungen erhiltlich: einerseits an der vorderen Nase mit Flansch, kurzem Kegel und
Bajonettverschluss: versehen, andererseits mit Gewinde an dieser Stelle, entsprechend den An-
gaben des Kunden.

Bei der Konstruktion der Supporte wurde besonderes Augenmerk auf die Mdglichkeit gerichtet,
. sowohl den hinteren, als auch den amerikanischen bzw. plattenformigen Stahlhalter wahlweise
anwenden zu konnen. Sdmtliche genannte Stahlhalter sind als Sonderzubehor lieferbar. Das auf
Anwendung von festen einstellbaren Anschligen berunhende Anschlagsystem erlaubt genaues
Léangsdrehen mit Anfahren gegen Anschlag und erhdht somit wesentlich die Arbeitsproduktivi-
tdt bei Serienfertigung. Das Gewindeschneiden ist wirtschaftlich ausgebildet, so dass bei mini-
maler Wechselradverstellung sdmtliche normalenmetrische Zoll-, Modul und diametral-pitch-
Gewindearten geschnitten werden konnen.

Die hohe Genauigkeit der Maschine wird durch ausreichende Starrheit s@mtlicher Haupt-
bestandteile gewéhrleistet; es sind dies das Bett, der Spindelstock, der Reitstock und die Sup-
porte. Die beiden wichtigsten Eigenschaften aller Werkzeugmaschinen, d. h. die Arbeitsgenauig-
keit und Starrheit der Konstruktion, sind hier durch vorteilhafteste Formlosung sowie durch
Anwendung von optimalen Getriebesystemen von vornherein gegeben.

Die Bedienung wurde so elementar und einfach als mdglich ausgebildet. Die dussere Form-
gestaltung steht im Einklang mit hohen &dsthetischen Anspriichen.

VI Getriebeplan (Kinematisches Schema) der Maschine

Abb. 6 stellt das kinematische Schema der gesamten Maschine dar. Daraus ist die Stellung der
einzelnen Zahnrdder im Getriebekasten zum Spindelantrieb sowie die der Zahnridder im Ge-
windeschneid- und Supportkasten zu entnehmen.

Das Geschwindigkeitsdiagramm (Abb. 6, Pos. 1) gilt fiir die normale Umdrehungsreihe 45—2000
1/U und das Diagramm (Abb. 6, Pos. 2) gilt fiir die reduzierte Umdrehungsreihe 22,4—1001/U
Die Reihe lédsst sich durch Umstellung der Wechselrdder Z:; Z: &@ndern.

Den Geschwindigkeitsdiagrammen sind die steigenden bzw. fallenden Drehzahlen der einzelnen
Wellen sowie die Ausgangs-Spindeldrehzahlen zu entnehmen. Bei der metrischen Ausfiihrung
stimmen die Vorschub- und Gewindeschneidzahlen entsprechend der Tabelle (Abb. 6) Pos. A,
bei der Zollausfiihrung entsprechend der Tabelle (Abb. 6), Pos. B, iiberein.
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VIIL. Transport der Maschine

Vor dem Versand wird die Maschine auf holzernen Langbdumen (Abb. 3, Pos. 1) befestigt, auf
denen sie bis zu ihrem neuen Standort befordert wird, wo diese erst zu entfernen sind. Die Ma-
schine wird zu ihrem Arbeitsplatz auf Rollen geschoben oder mit Kran befdrdert. In diesem
Falle sind zum Aufhdngen der Maschine Hanfseile zu benutzen (Pos. 2). Um eine Beschddigung
der an der Vorderseite der Maschine befindlichen Bedienungshebel sowie der Zug- und Leit-
spindel zu verhindern, ist es notwendig, unter das Seil an diesen empfindlichen Stellen ge-
eignete Holzblocke einzulegen (Pos. 3). Der Kiihlmittelbehdlter sowie die Spanfangschale sind
abnehmbar und werden getrennt beférdert. Beim Aufhéngen der Maschine am Kran ist auf ihr
genaues Auswuchten zu achten. Eventuelle geringe Gleichgewichtsunterschiede kdénnen durch
Supportverstellung ausgeglichen werden. Vor dem Aufstellen der Maschine auf dem endgiiltigen
Standort sind sdmtliche Bestandteile des Zubehors auszupacken und auf etwaige Beschéddigungen
wihrend des Transports zu priifen, von denen sowohl der Transportbetrieb als auch der Her-
steller sofort in Kenntnis zu setzen sind. Weiterhin soll nachgepriift werden, ob das Zubehor
entsprechend der Bestellung und der Stiickliste vollsténdig ist. Etwaige Méngel sind sofort dem
Hersteller zu melden.

VIII. Aufstellen der Maschine - Fundamentplan

Richtiges Aufstellen und genaue Lage der Maschine sind Voraussetzungen ihrer kiinftigen
Arbeitsgenauigkeit. Es ist demnach angezeigt, rechtzeitig vor der Ankunft der Maschine ein
tragfdhiges Fundament aus gestampftem Beton gemd&ss Abb. 2 (entsprechend der Drehlédnge)
auszubilden. Das Fundament soll gentigend tief sein, je nach dem Maschinengewicht und der
Bodentragfahigkeit, um etwaigen Deformationen standhalten zu kdnnen. Das eigentliche Aus-
gleichen der Maschine wird mittels der im Maschinensténder vorgesehenen Stellschrauben
(Pos. 3) vorgenommen, die mit Gewinden M 16 versehen sind und nach der Priifkarte kontrol-
kert werden. Unter diese Stellschrauben sind auf das Fundament Stahlunterlagen (Pos. 2) ein-
zulegen. Die richtig ausgewuchtete Maschine wird dann mit diinnflissigem Zementbrei unter-
grossen und nach dessen Erstarren werden die Muttern (Pos. 1) der Fundamentenschrauben
gleichmiéssig nachgezogen, wobei die Lage der Maschine sowohl in Lings- als auch in Quer-
richtung stets zu kontrollieren ist.

i

IX. Elektrische Ausristung und Netzanschluss

1. Elektroschema Abb. 7a, 7b, 7c.
2. Die Maschine wird in zweierlei Grundausfiihrng geliefert:
a) mit Riemenscheibe fiir beliebigen motorischen Antrieb und
b) mit eigenem Antrieb durch Elektromotor {iber eine mechanische Kupplung.

Bei der Ausfiihrung ,,a“ hat die Maschine praktisch kein elektrisches Zubehor mit Ausnahme
einer gelegentlichen Anwendung der Leuchte.

Bei der Ausfiihrung ,b* ist das elektrische Zubehor im vorderen Stinderfuss untergebracht.
Es wird nach Abheben des vorderen Deckels leicht zugénglich (Abb. 7).

3. Die elektrische Ausriistung besteht aus dem Instrumentenpaneel, der Druckknopfplatte, dem
Umschalter und einem Elektromotor.
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Das in den Innenraum des vorderen Stdnders eingebaute Instrumentenpaneel enthilt die
Schiitze S 1, S 2, die Uberstromrelais J 1, J 2, die Klemmenbretter L 1, L. 2, die Sicherungen
P1,P2,P3,P 4,P 5 und den Transformator TR.

Die in die vordere Spindelstockwand eingebaute Druckknopfplatte enthilt die Druckknopfe
T1, T2 T3 sowie die Kontrollampe Si fiir Anlassen, Stillsetzen und optische Kontrolle des
.- Hauptmotor- und Pumpenlaufes.

Der Umschalter HV ist innerhalb des vorderen Sténderfusses links von der Frbritplatte ein--
gebaut. '

. Zwei vierpolige Steckdosen Z 1, Z 2 sowie die zweipolige Steckdose Z 3 sind hinten im vor-
deren Maschinenfuss eingebaut. Z 2 dient dem Anschluss der Pumpe, Z 1 dem Anschluss des
zusdtzlichen Hilfsmotors, z. B. fiir das hydraulische Aggregat Die Steckdose Z 3 dient dem
Anschluss der Beleuchtung 24 V.

Elektromotor M 1 fiir Hauptantrieb befindet sich hinten im vorderen Stinder unter einem
besonderen Verdeck. M 2 ist Kiihlmittelpumpenmotor.

Der Anschluss an den Werkstattverteiler wird am besten in einem in ein Rohr ausgehenden
Kanal im Fussboden verlegt. (Abb. 7.)

Von besonderer Wichtigkeit ist die verldssliche Erdung der Maschine entsprechend den Vor-
schriften fiir die jeweilige Art des Netzes, an das die Maschine angeschlossen ist. Diesem
Zweck dient eine unterhalb des Klemmenbrettes L 1 vorgesehene Schraube. Vor sonstigen
Eingriffen in die Elektroinstallation wird dringend gewarnt, da sie ernste Betmebsstorungen
ja sogar Unfille zu Folge haben kdnnten.

X. Weisungen zur Instandhaltung der elektrischen
Ausristung, Stérungen und ihre Behebung

Vor dem Versand wird die Maschine im Betrieb des Herstellers erprobt und sowohl mit den
notwendigen Sicherungen, als auch mit einem dem Nennstrom des Motors entsprechenden
Uberlastungsschutz versehen. Falls die Uberstromschutzvorrichtung J 1 bzw. J 2 bei Uber-
lastung des Motors ein Ausriicken bewirkt, kann dieselbe durch den am Deckel oberhalb des
Instrumentenpaneels angebrachten Druckknopf erneut eingeriickt werden. Der Kiihlmittelpum-
penmotor wird gleichzeitig mit dem Hauptmotor angelassen und stillgesetzt. Falls wiahrend des
Drehvorganges kein Kiihlmittel bendtigt wird, ist der Pumpenstromkreis durch den drehbaren
Druckknopf T3 abzuschalten. Alle Instandsetzungsarbeiten an der elektrischen Ausriistung
sollen stets von erfahrenen Fachleuten vorgenommen werden. X

XI. Bedienung der Maschine

Durch Sternschaltung des Schalters HV (Abb. 7) wird die Maschine dem Stromnetz angeschloss-
sen, ohne dass jedoch der Hauptmotor in Gang gesetzt wird. Die Leuchte der Maschine L kann
leuchten und die Steckdose Z wird ebenfalls von Strom durchflossen. Durch Niederdriicken des
Druckknopfes T 1 (Start) lduft der Motor bei Sternschaltung an, wobei das entsprechende Sig-
nallicht aufleuchtet. Das augenblickliche Stillsetzen der Maschine erfolgt durch den Druckknopf
2 1y e |
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Symbol Zweck Leistung Spa:nung Strom Drehzahl Hz Form Ausfihrung Type

kW Vv A ,
M1 Haupt- 4,4 220/380 16,5 9,6 1410 50 Ho Fg OR 47n-4
antrieb 415 8,8
500 7,4
M2 Pumpe 0,185 220/380  0,66/0,385 2800 50 Fg CRN 3
415 0,35
500 0,3
Symbol Funktion Spannung Strom Type
\Y A
S5A Sicherung des Hauptmotors 220 25
- 380 20
415 : 20 E 27
500 15
5B Sicherung der Steckdose 220 10
380 10 v
415 10 E 27
500 10
P3 Sicherung des Pumpenmotors 220 4
380 4
415 4
500 4
P4 Sicherung des Betétigungssystems 2 E 27
P5 Sicherung der Beleuchtung 4 E 27
J1 Uberstromrelais 220 v 7 RTP 17
' 380 9 ‘RT 9
415 9 RT 9
500 9 RT 9
J2 Uberstromrelais 220 0,6 RT 0,6
380 0,4 ~ RT 04
415 0,4 RT 0,4

500 0,4 RT 0,4

XII. Beschreibung der wichtigsten Montagegruppen der
Maschine, ihre Bedienung und Wartung

J Die Drehmaschinen der Baureihe SN sind sehr leistungsfdhige Werkzeugmaschinen von hoher

- Verldsslichkeit und dauernder Arbeitsgenauigkeit. Sie besitzen einen ausreichend grossen Dreh-
zahlbereich, der sowohl ein wirtschaftliches Ausniitzen von Hartmetallwerkzeugen bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten, als auch das Gewindeschneiden mit Drehstéhlen aus Werkzeugstahl
gestattet. Bei der normalen Ausfiihrung geschieht der Maschinenantrieb durch einen eigenen
Elektromotor in Fussausfiihrung, der durch ein Verdeck (Abb. 1, Pos. 15) geschiitzt wird.
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‘Die Elektroinstallation im vorderen Stdnder der Maschine ist nach Abnahme des Verdecks (Abb.
1, Pos. 19) leicht zugénglich. Die Konstruktion der Maschine entspricht sémtlichen Anforderun-
.gen der modernen Bearbeitungstechnik.

1. Getriebekasten (Abb. 1, Pos. 9).

Der Getriebekasten bildet eine selbstindige Montageeinheit, die an der hinteren Seitenwand des
Maschinenbettes befestigt und mit dem Spindelstock zusammengeschraubt ist. Der untere Teil
des Getriebekastens dient zugleich als Olbehélter. Die Maschine wird, was den Antrieb anbelangt,
in zweierlei Ausfiihrung geliefert. Falls die Maschine einen eigenen Elektromotor besitzt, wird
der Getriebekasten von einer Keilriemenscheibe aus angetrieben, die auf der Kupplungswelle
aufgekeilt ist. Andernfalls geschieht der Antrieb durch eine Flachriemenscheibe, wenn ein be-
liebiger ‘motorischer Antrieb von auswirts geplant ist. Bei der genannten Ausfiihrung entfillt
-die Elektroinstallation der gesamten Maschine und, falls das Kiihlsystem nachtriglich bestellt
wird, muss eine durch Keilriemeniibersetzung von dem Maschinenantrieb betdtigte Pumpe ein-
gebaut werden. Die Lamellenkupp!ung iibertrigt das Drehmoment von der Antriebswelle auf die
einzelnen Zahnradpaarungen im Getriebekasten. Sie dient auch zum Spindel-Drehsinnwechsel.
Um das Erwidrmen des Schmierdls im Getriebekasten wihrend des normalen Drehvorganges
(die Spindel dreht sich nach links, vom Reitstock aus gesehen) zu verringern, muss das neben
der Bremse angebrachte Handrad des Umlegers eingeriickt werden.

Wihrend des Drehvorganges, wenn der Drehsinn der Spindel umgekehrt werden soll, wird das
Handrad ausgeriickt. Beim Ausschalten der Kupplung wird automatisch die Lamellenbremse ein-
geriickt (Abb. 12, Pos. 15), die zum schnellen Stillsetzen der Maschine dient. Das Umschalten
der Kupplung erfolgt sowohl durch einen unterhalb des Supportkastens vorgesehenen Hebel
(Abb. 4, Pos. 1), als auch durch einen anderen, unterhalb des Gewindeschneidkastens vorge-
sehenen Hebel (Abb. 4, Pos. 1). Das Schalten der einzelnen Geschwindigkeitsstufen ist sehr ein-
fach.

Durch drei Hebel lassen sich 12 Drehzahlstufen der Spindel einstellen. Das Einstellen der Hebel
ist der Tabelle (Abb. 10) zu entnehmen. Der an der oberen Wand (Abb. 4, Pos. 3, Abb. 12, Pos. 3)
des Getriebekastens angebrachte Hebel betédtigt den Umriicker (Abb. 12, Pos. 6) des Doppel-
zahnrades. Der zweite und der dritte Hebel (Abb. 4, Pos. 2, Abb. 12, Pos. 2) sind an der vorderen

. 'Wand 'des Getriebekastens vorgesehen. Der eine betdtigt den Umriicker (Abb. 12, Pos. 7) des
umstellbaren dreiteiligen Zahnrades und der andere den Umriicker des umstellbaren Doppel-
zahnrades (Abb. 12, Pos. 8). Die Bauart des Getriebekastens entspricht der Anwendung der re-
duzierten Umdrehungsreihe. Die jeweiligen Drehzahibereiche sind der Abbildung 6, Pos. 1, 2 zu
entnehmen. Die Drehzahlbereiche lassen sich durch Wechselrdderumstellung (Z:, Z:, Abb. 6,
Abb. 12, Pos. 9) dndern. Die Zahnridder sind nach Offnen des Seitenverdeckes und nach Ent-
fernung des Deckels leicht zugénglich (Abb. 12, Pos. 10).

Im Bereich des Vorschub- und Gewindeschneidantriebes sind zwei Umsteckrédder eingelegt. Das
eine dient zur Umkehr der Vorschubrichtung, das andere zur Wahl des Ubersetzungsverhiltnis-
ses, u. zw. 1 : 1 bzw. 8 : 1. Die Richtung der Vorschiibe wird durch einen auf der{vorderen Wand
des Getriebekastens (Abb. 4, Pos. 4) vorgesehenen Hebel betétigt und die Ubersetzung 8:1 selbst
wird durch den auf der Achse mit dem Hebel fiir die Umkehr der Vorschubrichtung vorgese-
henen Hebel betitigt. Die Vorschub- und Wechselrdder sind nach Offnen des Deckels (Abb. 4,
Pos. 6) gut zugénglich. Die Réder sind durch eine Unterlage mit abgefederter Sicherung (Abb.
13, Pos. 6) gesichert, sc dass ihre Auswechselung sehr schnell erfolgt.

Einstellen der Lamellenkupplung.

Die Lamellenkupplung wird nach Abheben des auf der hinteren Wand.des Getriebekastens be-
findlichen Deckels (Abb. 12, Pos. 11) zugénglich. Sie wird vom Hersteller genau eingestellt und
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es empfiehlt sich nicht, diese Einstellung unndtig zu &ndern. Falls ihre Zugwirkung nach ldnge-
rer Betriebszeit ungeniigend wird, kann sie durch Anziehen der Stiitzmutter (Abb. 12, Pos. 12)
nachgestellt werden.Die Mutter ist durch eine Schraube (Abb. 12, Pos. 13) gegen Losen gesichert.
Durch Drehen der Mutter um.15° verringert sich das Spiel um 0,083 mm. Die Kupplung ist
derartig einzustellen, dass sie, wenn sie eingeschaltet ist, nicht schleift, und wenn sie ausge-
schaltet ist, nicht warm wird.

2. Der Spindelstock und das Nachstellen der Lager (Abb. 1, Pos. 8).

Der Spindelstock der eine selbstindige Montageeinheit bildet, ist als starres, abgeschlossenes.
.Ganzes konstruiert.

Er ist auf den Fiihrungsbahnen des Maschinenbettes befestigt und durch Schrauben mit dem.
Getriebekasten verbunden. Seine obere Fldche dient gleichzeitig zum Ablegen von Werkzeugen.
und Messkaiibern. Vorne lduft die Spindel im nachstellbaren zweireihigen NNK-Lager, hinten in
zwei einreihigen Kugellagern, die das Einstellen sowohl des axialen, als auch des radialen
Spieles der hinteren Lagerung ermdglichen. Die Entfernung zwischen der vorderen und der
hinteren Lagerung wurde mit Riicksicht auf die elastische Verformung der Hauptsp'ndel sowie
die Prézision der angewandten Wailzlager optimal gewdhlt. Dadurch wurde eine besondere Starr-
heit und Prézision der Hauptspindel erreicht. Die Spindel wird vom Getriebekasten aus tiber
eine innenverzahnte Kuppiung (Abb. 11, Pos. 10) angetrieben, die lediglich ein Kréftepaar liber-
trégt, so dass sie keiner Biegebeanspruchung, ausgesetzt ist und ihre Starrheit erhSht wird.

An der Vorderwand befinden sich die Druckkndpfe (Abb. 1, Pos. 20, 21, 23) sowie eine Kontrol-
lampe (Abb. 1, Pos. 22). Die vordere Spindelnase trdgt einen Flansch mit Kurzkegel und Bajo-:
nettverschluss, der eine schnelle Auswechslung der Mitnehmer- bzw. Aufspannelemente ge-
stattet. Je nach Wunsch seitens des Kunden kann auch eine Sp'ndelausfiihrung geliefert werden,
bei der die Spindelnase mit einem Gewinde versehen ist. Die hintere Spindelnase ist fiir den Anbau
einer Aufspannvorrichtung angepasst. Die Spindel nimmt lediglich die Axialkrédfte der genannten
Vorrichtung auf, wéhrend die Radialkrédfte von der hohlen Spindel des Getriebekastens auf-
genommen werden.

Nachstellen der Hauptspindellager.

Beim Einbau der Spindel (Abb. 11, Pos. 1) wird das Spiel im zweireihigen NNK-Lager (Pos. 2) von.
C 161 Genauigkeit dadurch eingestellt, dass der zweiteilige Ring (Pos. 3), an den sich das Lager
tiber den Olschleuderring (Pos. 4) stiitzt, herausgenommen wird, und durch die in der riickwér-
tigen Spindelstockwand vorgesene Offnung die Mutter (Pos. 5) angezogen wird, die ihrerseits.
iUber eine Distanzbuchse (Pos. 6) den Innenring des Lagers auf den Kegel aufzieht. Der heraus-
.genommene zweiteilige Ring wird auf das gewiinschte ermittelte Mass eingeschliffen und wieder-
-eingelegt. Die erste Mutter (Pos. 5) wird nunmehr erneut angezogen und die zweite Mutter (Pos.
.5a) gegen die erste Mutter (Pos. 5) sattgezogen. Die Mutter (Pos. 5a) wird angehalten, um ihre:
‘Verdrehung zu verhindern, die Mutter (Pos. 5) wird in der entgegengesetzten Anzugsrichtung
verdreht und gegen die Mutter (Pos. 5a) stossweise befestigt, wodurch die beiden genannten.
Muttern gegen etwaiges Losen gesichert werden. :

Jede Stellmutter ist zusétzlich radial gegen Losen durch eine Reibunterlage gesichert, die ihrer--
seits durch die Schraube M 8 CSN 02 1187 gegen das Spindelgewinde geklemmt wird.

Bei nomaler Wartung und Bedienung wird es mehrere Jahre nicht notwendig sein, das Radialspiel
des vorderen Lagers nachzustellen. Falls nach mehrjidhriger Betriebszeit das Spiel auf einige-
Hundertstel mm gestiegen ist und der Verschleiss der Laufbahnen im inneren Rollenlagerring;
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mehr als 0,01 mm betrégt, ist es vollig zwecklos zu versuchen, das Radialspiel durch weiteres
Aufziehen des Innenringes auf den Kegel zu verringern, denn ein derartiges Lager entspricht nicht
mehr der vorgeschriebenen Genauigkeit und soll unbedingt ersetzt werden. Die Axialdruck-
kridfte werden von dem Kugellager aufgenommen (Abb. 11, Pos. 7), das sich neben einem
anderen Kugellager befindet (Abb. 11, Pos. 8), wobei des letzgenannte Kugellager die Radial-
durckkrédfte in hinteren Teil des Spindelstockes aufnimmt. Da es von Zeit zu Zeit wéhrend
des Betriebes notwendig wird, das Spiel in dem die Axialdruckkréfte aufnehmenden Kugellager
nachzustellen, ist zu diesem Zweck auf der Spindel ein anderes Mutternpaar vorgesehen, das
-ebenfalls durch die Montagedffnung zuganglich ist. Die Sicherung der Muttern (5) und (5a)
wird dhnlich wie bei den Muttern des vorderen NNK-Lagers vorgenommen. Es ist zu beachten,
.dass das Lager nocht mit allzu grosser Kraft vorgespannt wird, (hochstens 100—150 kg), was
einen Heisslauf und event. Beschédigung des Lagers zur Folge hitte.

Die Spindel kann nach Losen der Befestigungsschrauben ausgebaut werden, die den Spindel-
stock mit dem Maschinenbett und mit dem Getriebekasten verbinden, wobei der Spindelstock
am Bett entlang um eine solche Entfernung verschoben wird, dass die Zahnradkupplung (Abb.
11, Pos. 10) mit dem zweiteiligen Distanzring (Abb. 11, Pos. 9) zugidnglich wird und heraus-
gehoben werden konnte. Nach Losen der hinteren Stellmuttern wird die Spindel um 4 mm nach
riickwiérts geschoben; dann ist es moglich, den zweiteiligen Ring, auf den sich das hintere
Lager stiitzt, herauszunehmen und anschliessend den gesamten Spindelstock auseinanderzu-
bauen.

3. Gewindeschneidkasten (Abb. 1, Pos. 10).

Der Gewindeschneidkasten ist als selbstindige Montageeinheit auf dem Maschinenbett befestigt.
Er ist vorne durch einen Deckel geschiitzt, in dem drei Hebel zur Gewinde- und Vorschubein-
stellung vorgesehen sind. Seine Ausfiihrung ist universal, sowohl fiir metrische, als auch fiir
Zollgewinde. Die Modul- und D. P.-Steigungen sind durch einen anderen Wechselradsatz zu
schneiden. Die Ausfiihrung mit Nortonhebel wurde hier durch ein Zweiachsensystem im ab-
geschlossenen Schrank mit Kulissenschaltung der Vorschub- und Gewindegrdssen ersetzt. Mit
dem auf der oberen Wand des Gewindeschneidkastens vorgesehenen Hebel (Abb. 13, Pos. 1,
Abb. 4, Pos. 7) wird ein metrisches, bzw. ein Zollgewinde gewihlt. Die Vorschubgrosse, bzw.
die Gewindesteigung wird durch einen Hebel (Abb. 13, Pos. 2, Abb. 4, Pos. 8) sowie durch einen
Hebel mit identischer Bewegungs- und Funktionsrichtung (Abb. 13, Pos. 3, Abb. 4, Pos. 9) ein-
gestellt, entsprechend der an der oberen Kastenwand angebrachten Tabelle. Durch einen wei-
teren Hebel (Abb. 13, Pos. 4, Abb. 4, Pos. 10) wird der Antrieb entweder der Zug- oder der Leit-
spindel zugesteuert. Die dritte Stellung dieses Hebels dient zur Angabe des Schneidprozesses
am Gewinde 19/1%. Um die Ubersetzungen zwischen der Zug- und der Leitspindel wihrend des
‘Gewindeschneidens gegen Beschddigung zu schiitzen (durch Anfahren des Supports gegen den
Reitstock oder ein sonstiges ortsfestes Hindernis), wird die Leitspindel durch einen Scherstift
(Abb. 13, Pos. 5) gesichert. Falls die hochstzuléssige Vorschubkraft iiberschritten wird, zerreisst
der Stift, wodurch die Verbindung zwischen der Leitspindel und dem Gewindeschneidkasten un-
terbrochen wird. Der besch#digte Stift muss dann ersetzt werden. Er wird leicht zugénglich,
sobald nach Losen einer Federsicherung (Abb. 13, Pos. 7) der Ring (Abb. 13, Pos. 8) wegge-
'schoben wird. "

Beim Léngsdrehen werden die Ubersetzungen durch ein Ausschaltsystem des Supportkastens
-gegen Uberlastung geschiitzt.

4. Supportkasten (Abb. 1, Pos. 14).

Der Supportkasten ist ein allseitig abgeschlossener, mechanisch durch die Supporte verstellbarer
Kasten. Vorschub von Hand sowie Langsvorschub werden durch Drehen des Handrades (Abb. 14,
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Pos. 22) bewirkt, das einen Teilungsring (Abb. 14, Pos. 2) mit dem ablesbaren Mindestwert fiir
Léngsvorschub 0,1 mm, bei Zollausfiihrung 0,005“ trégt. Dieser Teilungsring kann durch eine
Mutter (Abb. 14, Pos. 3) geldst, beliebig weitergedreht und wieder gesichert werden. Der
Langsvorschub des Supportkastens wird durch Abwélzbewegung eines Ritzels (Abb. 14, Pos. 4)
an der Zahnstange bewirkt. Bei kraftbetédtigtem Vorschub ist auf einer Sechskantstange (Abb.
14, Pos. 5, Abb. 4, Pos. 11), die die vom Gewindeschneidkasten aus angetrieben wird, eine
Schnecke angebracht, die {iber ein Schneckenrad (Abb. 14, Pos 7) und ein Ausschaltsystem das
Ritzel (Abb. 14, Pos. 4) betétigt.

Das Ausschaltsystem wird durch einen Hebel (Abb. 4, Pos. 12, Abb. 14, Pos. 8) mit gleich-
gerichteter Schaltung betétigt, bzw. tritt im Falle einer Uberlastung selbsttétigt in Tétigkeit.
Durch Verstellung des Hebels nach rechts oder nach links wird der der Schaltrichtung ent-
sprechende Lingsvorschub eingeschaltet. Durch Aufwértsriicken des genannten Hebels wird
der Quervorschub nach dem Werkstiick hin geschaltet, wihrend das Herunterriicken des He-
bels den Quervorschub von dem Werkstiick weg bewirkt, so dass die Richtung der Schaltbewe-
gung des Hebels der bewirkten Vorschubrichtung entspricht. Beim normalen Drehsinn der Spin-
del, d. h. gegen den Uhrzeigersinn vom Reistock aus gesehen, ist der Hebel (Abb. 4, Pos. 4)
nach links zu riicken, beim entgegengesetztenDrehsinn der Spindel dagegen nach rechts, damit
die Stange sich stets dem Uhrzeigersinn entgegen dreht, vom Reitstock aus gesehen. Beim An-
fahren des Supports gegen ein ortsfestes Hindernis, bzw. bei Uberlastung der Lingskomponente
der Schneidkraft, wird der Vorschub ausgeschaltet und der Hebel mit identischer Bewegungs-
und Funktionsrichtung kehrt in seine Nullstellung zuriick. Zur Vorschubausschaltung im Falle
einer Uberlastung wurden Zahnradiibersetzungen (Abb. 14, Pos. 9) angewandt, deren Zahnrad-
korrektion so eingestellt ist, dass die Komponente der Umfangskraft das Kupplungsrad (Abb.
14, Pos. 10) ausser Eingriff bringen. Die Arretierungsfeder (Abb. 14, Pos. 11), die die Hochstaus-
schaltkraft begrenzen, werden unverénderlich auf den richtigen Wert eingestellt und diirfen
nicht vom Kunden nachgezogen werden.

Der an der vorderen Wand des Supportkastens Abb. 4, Pos. 13, Abb. 14, Pos. 12) vorgesehene,
von Hand bediente Hebel betitigt die zum Ein- und Ausschalten der Mutter (Abb. 14, Pos. 16)
der Zugspindel (Abb. 4, Pos. 14) dienende Schraube. Der Supportkasten trdgt ebenfalls einen
Hebel zur Betdtigung der Lamellenkupplung des Getriebekastens (Abb. 4, Pos. 1). Dieser Hebel
ist gegen ungewollte Verstellung gesichert. Vor Gebrauch ist er nach dem Reitstock hin aus-
zuriicken. Das Einschalten der Mutter der Zugspindel ist nicht mdglich.

Die beiden Hebel sind gegeneinander blockiert.

5. Die Supporte (Abb. 1, Pos. 11).

Die Supporte sind fiir Universalausstattung konstruiert. Sie kénnen wahlweise mit einem dreh-
baren Vierkant- bzw. einem plattenformigen oder amerikanischen Stahlhalter versehen werden.
Die Supportschlitten (Abb. 15, Pos. 1) werden gleitend auf prismatischen Fiihrungsbahnen des:
Maschinenbettes verstellt. Das Spiel des Schlittens innerhalb der prismatischen Fiihrung wird.
durch eine keilférmige Leiste (Abb. 15, Pos. 2) nachgestellt. Der Support kann gegeniiber den.
Fiihrungsbahnen der Maschine durch Schrauben (Abb. 15, Pos. 3) blockiert werden. In Quer-
richtung kann der Support sowohl durch Kraftvorschub verstellt werden, zu dessen Betédtigung:
ein Hebel (Abb. 4, Pos. 12) mit entsprechender Schaltbewegung dient, als auch durch ein Hand-
rad (Abb. 15, Pos. 4, Abb. 4, Pos. 23), das einen Teilring (Abb. 15, Pos. 5). Dieser Teilring kanm:
mittels einer Mutter (Abb. 15, Pos. 6) gelost, nach Wunsch gedreht und wieder festgeklemmt.
werden.
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Der Quersupport (Abb. 15, Pos. 7) trégt einen drehbar angeordneten Obersupport (Abb. 15, Pos.
8), auf dem der Stahlhalter (Abb. 15, Pos. 9) befestigt ist. Das Schwenken des Obersupports er-
folgt nach Losen der vier Muttern (Abb. 15, Pos. 10) der entsprechenden Schrauben in der
kreisformigen T-Nut des Quersupports. Die genaue Lage wird nach der gravierten Skala ein-
gestellt. Lingsvorschub erfolgt durch ein Handrad (Abb. 15, Pos. 11, Abb. 4, Pos. 24) mit einem
Teilring, dessen Teilung (Abb. 15, Pos. 12) die Hélfte derjenigen des Quervorschubs betrdgt. Das
Spiel in den Fiihrungsbahnen sowohl des drehbaren Obersupports als auch des Quersupports
wird mittels Keilleisten (Ahb. 15, Pos. 13, 14) nachgestellt.

Die Filihrungsbahnen des Maschinenbettes sind gegen fliegende Drehsp'aine durch mit Abstrei-
fern versehene Abdeckungen (Abb. 15, Pos. 15) geschiitzt, die beiderseitig an den Schlitten
angeschraubt sind. Die oberen Flichen des Supportschlittens haben geschiitzte Gewinde zum
Anschrauben einer mitlaufenden Liinette, des Stédnders fiir Wasserkiihlung und der Leuchte der
Maschine (Abb. 1, Pos. 12).

6. Der Reitstock (Abb. 1, Pos. 13).

Der Reitstock ist durch einen hohen Starrheitsgrad charakterisiert und stimmt hinsichtlich der
Formgebung architektonisch mit der Gesamtgestaltung der Maschine iiberein. Er wird an den
inneren prismatischen Fiihrungsbahnen dem Maschinenbett entlang verstellt. Durch Schrauben
(Abb. 4, Pos. 15 u. 16) wird der Reitstock an das Bett festgeklemmt. Die Reitstockpinole “wird
durch ein Handrad (Abb. 4, Pos. 17) liber eine Schraube verstellt. Mit dem Hebel (Abb. 4, Pos.
18) kann die Reitstockpinole in jeder Stellung festgeklemmt werden. Das vordere Ende der Pi-
nole trégt die Spitze (Abb. 4, Pos. 19) mit Morsekegel .5. Diese wird durch Einziehen der Pinole
nach innen herausgetrieben, sobald die Spitze gegen das Schraubenende stdsst. Zum Drehen
von Schlankkegeln kann der Reitstock von der Léngsachse des Maschinenbettes abgelenkt
werden. Zuerst 16st man die Schraube (Abb. 4, Pos. 20) und dann dreht man mit einem Schliis-
sel die Schraube (Abb. 4, Pos. 21) so lange, bis die erforderliche Ablenkung erreicht wird.

7. Das Mascilinenbett (Abb. 1, Pos. 1).

Die besonders hohe Starrheit der Konstruktion wurde durch eine abgeschlossene Kastenform
erreicht. Die prismatischen Filihrungsbahnen der Supporte sowie die des Reitstockes besitzen
den gewihrleisteten Hirtegrad 170—240 HB. Reibungsloser Spanabfall wird durch die schief
nach hinten geneigten Offnungen ermdglicht (Abb. 1, Pos. 3), und zwar in die Spanabfangschale,
die ausziehbar auf Leisten (Abb. 1, Pos. 4) zwischen dem vorderen (Abb. 1, Pos. 5) und dem
hinteren Maschinenstédnder (Abb. 1, Pos. 6) untergebracht ist und sich ohne Schwierigkeit ent-
fernen ldsst. Von der Spanabfangschale fliesst das Kiihlmittel in den entsprechenden Behilter
(Abb. 1, Pos. 7), der unter der Spanabfangschale auf dem Fussboden steht.

XIII. Probelauf der Maschine

1. Vor Inbetriebsetzung der Maschine ist diese ganze Bedienungsanleitung aufmerksam durch-
zulessen, damit man mit allen Maschinenelementen gut vertraut wird. Zunéchst sind alle
blanken Flichen, die mit antikorrosivem Schutzanstrich versehen wurden, mit Petroleum zu
reinigen. Besondere Aufmerksamkeit ist dabei den Fiihrungsbahnen zu widmen, um von den
Gleitflichen des Bettes sowie des Schlittens Staub und sonstige Unreinigkeiten zu entfer-
nen. Reinigungsmittel mit Alkoholgehalt sind fiir diesen Zweck nicht zu verwenden. Nach
dem Reinigen sind sdmtliche Fiihrungsbahne« ariindlich zu 6len und die Schmierhiilsen mit
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Petroleum durchzuspritzen. Da die Maschine ohne Olfiillung zum Versand gelangt, ist es
notwendig, alle Olbehalter vorher zu fiillen und die einzelnen Schmierstellen dem Schmier-
plan entsprechend durchzuschmieren (Abb. 5).

2. Weiter iiberzeugt man sich, ob alle Steuerhebel und Betédtigungselemente der Maschine ein-
" wandfrei funktionieren und erprobt sowohl das Verstellen des Schlittens und der Supporte
von Hand, als auch die reibungslose Drehbewegung der Spindel.

3. Erst dann ldsst man die Maschine ungeféihr %2 Stunde mit niedrigen Drehzahlen laufen. Falls
die Drehrichtung der Spindel mit der Schaltrichtung des Anlasshebels (Abb. 4, Pos. 1, la)
nicht {ibereinstimmt, d. h. beim Vorwirtsdrehen steht der Anlasshebel unten, beim Drehen
nach riickwirts dagegen oben, ist es notwendig, zwei von den Zuleitungskabeln auf dem
Klemmenbrett des Motors (beim Antrieb durch eigenen Elektromotor) untereinander zu ver-
tauschen. Dann wird nacheinander der Gewindeschneidkasten und der Supportkasten in Ein-
-griff gebracht. Ferner wird die Funktion der Kraftvorschiibe bei htheren Drehzahlen erprobt.
Die zum Schalten der Drehzahlen und Vorschiibe dienenden Hebel miissen sich reibungslos
und leicht bei laufender oder stillstehender Maschine einriicken lassen. Das Getriebeschalten
bei laufender Maschine ist unzuléssig.

XIV. Die Kopiervorrichtung

Die Kopiervorrichtung wird als Sonderzubehor geliefert. Zur Verwendung kommt die Type IKS I.
Da die IKS eine selbstdndige Arbeitseinheit bildet, sind Funktionen, System, Bedienung der-
selben und sonstige wichtige Weisungen der Technischen Begleitdokumentation, die gleichzeitig
mit der Kopiervorrichtung geliefert wird, zu entnehmen.

XV. Gewindeschneiden

Das Gewindeschneiden wird im Prinzip durch Einstellen eines Vorschubs ermdglicht, der sich
mit der Steigung des zu schneidenden Gewindes deckt. Der Vorschub des Supportkastens wird
jedoch anstatt von der Zugspindel von der Leitspindel abgeleitet. Dies geschieht durch Verstel-
len des Hebels (Abb. 4, Pos. 10) entsprechend dem auf dem Gewindeschneidkasten angebrachten
Schild und durch Einschalten der im Supportkasten befindlichen Mutter in die Leitspindel nach
Betiitigung des Hebels (Abb. 4, Pos. 13). Das Einstellen der gewiinschten Steigung erfolgt nach
der Tabelle, Abb. 8, 9, durch Verstellen der Hebel (Abb. 4, Pos. 4, 7, 8, 9) entsprechend den
gleichlautenden Buchstaben und Ziffern in der Tabelle Abb. 8, 9 sowie auf den Bedienungsschil-
dern der Maschine. Ausserdem sind fiir die einzelnen Maschinengrossen (SN 40, 45, 50) und
Gewindearten (metrisches, Zoll-, Modul- und diametral-pitch-Gewinde) die Wechselrdder nach
Abb. 8, 9 mit Riicksicht auf die Ausfiihrung der Maschine (metrische, Zollausfithrung) zu ver-
tauschen. Beim Gewindeschneiden mit Hebeleinstellung (Abb. 4, Pos. 4) fiir die Ubersetzung
8 : 1 entsprechend den Bedienungsschildern kénnen hohere Spindeldrehzahlen fiir die normale
Reihe (Abb. 6, Pos. 1 von 250 U/min) sowie fiir die reduzierte Reihe (Abb. 6, Pos. 2 von 125 U/min)
nicht verwendet werden. Durch Anwendung von hoheren Spindeldrehzahlen wiirde die erforder-
liche Ubersetzung 8:1 ausgeschaltet sein. Falls fiir das Gewindeschneiden die als Sonderzubehdr
gelieferte Gewindemessuhr nicht in Anspruch genommen wird, darf beim Gewindeschneiden
mit Kraftvorschub der Vorschub nur dann durch Ausschalten der Leitspindelmutter unterbro-
chen werden, wenn die Steigung des zu schneidenden Gewindes in der Steigung der Leitspindel
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restlos enthalten ist. Zum Beispiel: 0,5; 0,75; 1; 1,5; 2; 3; 6 mm. In allen iibrigen Fillen ist es
notwendig, den Support durch Riicklauf in seine Ausgangsstellung zuriickzustellen. Dies wird
durch Umschalten des Hebels (Abb. 4, Pos. 1) in die gegeniiberliegende Stellung bewirkt. Vor-
her ist jedoch der Drehstahl vom Werkstiick abzustellen. Beim Einstellen der Tabellenwerte fiir
mehrgéngige Gewindearten, namentlich fiir Modulgewinde, wo zum Einstellen der Steigung der
Modul vorgeschrieben ist, soll in der Tafel ein n-mal grosserer Modul als der vorgeschriebene
eingestellt werden, wobei n die Gdngezahl darstellt.

Beispiel: 4gédngiges Modulgewinde fiir Modul 2:
] 2X4 =38
Nach Einstellen der Hebel geméss dem Tabellenwert MOD 8 erhilt man die Steigung fiir ein
4gédngiges Gewinde mit 2 mm Modul. Die tatsédchliche Steigung eines Gewindeganges ist dem-
nach:
2.n.4=28.n,won dieMaschinenkonstante ist.

Falls bei den diametral-pitch-Gewinden der tatsdchliche Steigungswert flir mehrgéngige Ge-
winde nicht angefiihrt ist, soll der n-mal kleinere Tabellenwert angewendet werden. Bei metri-
schen Gewinden und Zollgewinden ist die Steigung gewdohnlich berelts mit Riicksicht auf die

Gingezahl angegeben.

XVI. Nomogram der Schnittgeschwindigkeiten (abb. 10a)

Das Nomogramm der Schnittgeschwindigkeiten gibt die Abh#ngigkeit des Durchmessers des zu
bearbeitenden Werkstiickmaterials (d — mm) sowie der Schnittgeschwindigkeit (V — m/min)
von der Drehzahl (n/min) an.

V_n.d.n n_IOOO.V
e 1000 z.d
Beispiel: Der zu drehende Durchmesser: d =: 178 mm g

V = 140 m/min

1000 . 140

= 314159178 — 230 U/min

XVII. Schmieren der Maschine

Eine schematische Darstellung des Schmierens der Maschine zeigt Abb. 5. Jedes Vernachléssi- -
gen der gehdrigen Schmierung beeintrdchtigt bedeutend sowohl den Lauf als auch die Arbeits-
genauigkeit der Maschine. Bei der Konstruktion der Maschine wurde fiir die wichtigsten Ma-
schinenteile automatische Schmierung vorgesehen. Trotzdem kann das Schmieren von Hand
nicht vollstdndig ersetzt werden und der Bedienungsmann soll eine sorgféltige Schmierung der
betreffenden Punkte regelméssig vornehmen.

Die Olsténde sind stets zu kontrollieren und altes Ol ist durch neues und reines in den vor-
geschriebenen Zeitabstinden zu ersetzen. Die Olbehilter sind nur bis zur Mitte der Olstand-
gléser zu fiillen Getriebekasten und Spindelstock haben gemeinsame Schmierung mit Druckdl,
das von einer durch die Kupplungswelle des Getriebekastens angetriebenen Zahnradpumpe
{Abb. 5, Pos. 1, Abb. 12, Pos. 14) geliefert wird. Der Getriebekasten wird durch die dazu vor-
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gesehene Offnung in der oberen Wand mit Ol gefiillt; den Verschluss dieser Offnung bildet ein
Stopsel mit Entliiftungslochern (Abb. 5, Pos. 2, Abb. 12, Pos. 16).

Der untere Teil des Kastens ist als Olbehilter ausgebildet. Ein Saugkorb (Abb. 5, Pos. 3), als
Schlitzfilter ausgebildet, befindet sich unten im Getriebekasten und wird fiir Reinigungszwecke
leicht zugédnglich. Im Falle, dass das Ol ausgetauscht werden soll, dient zum Ablassen des Oles
eine Ablasschraube. Ein Olstandglas an der hinteren Wand des Getriebekastens (Abb. 5, Pos.5)
bestimmt die Hohe des Olspiegels, der so hoch stehen soll, dass das Eintauchen der Zahnrider
der Kupplungswelle ermdglicht wird, die durch Spritzen Olnebel zum Schmieren aller {ibrigen
Teile des Getriebekastens bilden.

Die Druckleitung (Abb. 5, Pos. 6, Abb. 12, Pos. 18) von der Zahnradpumpe fiihrt durch den Ge-
triebekasten in den Spindelstock, wo es das vordere (Abb. 5, Pos. 7) sowie das hintere Lagef
(Abb. 5, Pos. 8) schmiert. An der vorderen Spindelstockwand ist ein Olstandglas (Abb. 5, Pos. 9)
zur Kontrolle des Schmierens vorgesehen. Das Ol, das durch die Lager in den Spindelstock ge-
rat, fliesst durch Gravitation zurlick in den Getriebekasten. '

Der Gewindeschneidkasten hat seinen eigenen Schmierkreis. Der Korper des Kastens dient zu-
gleich als Olbahilter, in dem das Ol durch die in der oberen Kastenwand vorgesehene Offnung
gefiillt wird. Diese Einfiilloffnung wird durch einen Stopsel (Abb. 5, Pos. 10, Abb. 13, Pos. 9)
geschlossen. Das Schmier6l wird von einer Kolbenpumpe (Abb. 5, Pos. 11) mit Nockenantrieb
(Abb. 13, Pos. 10) geliefert. Die Pumpe bildet mit dem entsprechenden Saugkorb einen Korper,
der an der unteren Kastenwand mit drei Schrauben befestigt ist.

Durch Losen dieser Schrauben und einer Verschraubung lasst sich die gesamte Vorrichtung
ausbauen und der Saugkorb wird damit fiir Reinigungszwecke leicht zuginglich. Die Druck-
leitung fiihrt (Abb. 5, Pos. 14) aussen in den oberen Teil des Kastens, und zwar durch ein Ol-
standglas (Abb. 5, Pos. 12, Abb. 13, Pos. 11) zur Kontrolle der Schmierfunktion, und die Lei-
tungsrohre verlduft dann den ganzen Kasten entlang weiter (Abb. 5, Pos. 13). Durch gebohrte
Locher im Rohr stromt das Schmierdl herunter auf die Zahnradiibersetzungen und durch Zer-
spritzen gelangt es bis zu den Umdriickern und zu den Lagern. Durch das am Deckel ange
brachte Olstandglas (Abb. 5, Pos. 15, Abb. 13, Pos. 12) kann die Hohe des Olspiegels kontrolliert
werden. Die Olablassoffnung befindet sich in der unteren Wand des Gewindeschneidkastens
dicht an der Pumpe (Abb. 5, Pos. 16, Abb. 13, Pos. 13).

Der Supportkasten besitzt seine eigene Umlaufschmierung. Das notige Druckél kommt von der
Zahnradpumpe (Abb. 5, Pos. 17, Abb. 14, Pos. 13) ebenso wie beim Gewindeschneidkasten; die
Pumpe wird iiber ein Nockengetriebe (Abb. 14, Pos. 14) von de;n_Zugspir),;d_el betétigt. Die Pumpe
liefert nur beim Drehen der Zugspindel Ol. Die Druckleiturg {(Abb. 5, Pos. 18) fiihrt in den
oberen Teil des Supportkastens, wo das Ol durch Rohrleitungen (Abb. 5, Pos. 19) zu den ein-
zelnen Getrieben und Lagern, sowie zu der Leitspindelmutter verteilt wird.

Die mit einem Stopsel versehene Einfilloffnung (Abb. 5, Pos. 20, Abb. 14, Pos. 15) befindet sich
auf der oberen Flidche des Supportschlittens. Das Olstandglas zur Kontrolle der Héhe des Ol-
spiegels (Abb. 5, Pos. 21) ist auf dem vorderen Deckel des Supportkastens angeordnet. Der Ab-
lasstopsel (Abb. 5, Pos. 22) befindet sich in der unteren Wand des Supportkastens.

Alle anderen von Hand zu ¢lenden Schmierstellen auf den Supporten, dem Reitstock usw. sind in
dem Schmierplan (Abb. 5) bezeichnet. Die Fiihrungsbahnen des Bettes sind sowohl vor Arbeits-
beginn als auch nach Arbeitsschluss und nach Reinigung der Maschine ‘mittels einer Olkanne

zu schmieren.
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Gewinde- | Ubers.,
4 schneid- Unmriicker, 10 | 16 |12:15| S-4,7 E 4,5 kg ” automat,

kasten | Lager
H |
;‘Su I Ubers.,

‘kaslz:sn Lager, 20 22 21 | S47E 3,3 ke » automat.
: Leitspindel
i | i
; Fithrungs- = I |7 | Lagerol 605 2mal
/ _Bett bahnen 6-7 E 0.1 ke tiglich von Hand
| Fuhrungsbahnen o
ASupporte | Betitigungs- — | = — Ié_a'igeéol 605 0,15 kg lfnﬁlh von Hand

'| schrauben i s
Pinolen-Fiih- 5 :

1 Reitstock | rung, Zapfen e e s é,—aplgeéol 605 0,07 kg 13“;‘1}1 von Hand
' des Hebels S0

Anmerkung: Die in dieser Tabelle angegebenen Werte stimmen mit den in Abb. 5 angegebenen
Zahlenwerten iberein.

XVIIL. Verwendete Lager

Kennzeichen Stiickzahl
Maschinengruppe und Nummer Art Abmessungen g M
des Lagers in der Gruppe
Spindelstock . 6215/0153 CSN 02 75X130X25 1l
6217/0153 CSN 02 85X150X28 i
“ 4836
NN 3016K CSN 02 ~ 80X125X34 ik
C 161 4700
Getriebekasten - 6007 - CSN 02 35X62%X14 _ 2
4633
6009 CSN 02 45X75%X16 2
4633
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Kennzeichen

Maschinengruppe und Nummer Art Abmessungen _StUCkzahl
; in der Gruppe
des Lagers :
Getriebekasten 6204 CSN 02 20X47X14 2
4636 ‘
6205 CSN 02 25X52X15 %
4636 It X A
6206 ~ CSN 02 30%X62%16 7
_ 4636
6207 CSN 02 35X72X17 4
4636
6208 CSN 02 40X80%18 ' 1
» 4636 |
6215 CSN 02 75X130X25 2
4636
6307 SN 02 35%80x21 2
4637
Gewindeschneidkasten 6004 CSN 02 20X42X12 3
4633
6006 CSN 02 30X55%X13 -2
4633 :
_ 6008 CSN 02 40X68X15 5
= . 4633
6204 CSN 02 20%47 X14 1
4636 :
6205 CSN 02 25X52X15 3
4636
62062 CSN 02 ~ 30%62%16 1
4636
51108 CSN 02 40X60X13 R
4730 :
51108 CSN 02 - 40%60X%13 2
4730
Supporte 51103 CSN 02 17X30X9 2
4730
51202 CSN 02 15X32X12 2
4731 .
51204 CSN 02 20X40%14 3
4731
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Kennzeichen

& S .
Maschinengruppe und Nummer Art Abmessungen . bilckeahd
i in der Gruppe
des Lagers
Reitstock 51205 CSN 02 25X47X15 1:
4731
Supportkasten 6008 CSN 02 40X68X15 2
~ 4633 '
6205 CSN 02 25X52X15 4
4636
Bett 1205 ESN 02 25X52X15 1
4651
1304 ' CSN 02 20X52X15 1
- 4853
XIX. Verwendete Dichtungsringe
: ’ Stiickzahl
Maschinengruppe v Kennzeichen Art Abmessungen in der Gruppe
Spindelstock ,0“ Ring  CGSN 02 22X18 1
9280 .
.Spindelstock ; ,0“ Ring CSN 02 J0X22 L
| 9280 ‘
‘Getriebekasten Dichtungsring CSN 02 14X10 2
9280
Dichtungsring CSN 02 18X14 1
9280
Dichtungsring CSN 02 22X18 1
] ] 9280
“ Dichtungsring CSN 02 - 24X20 1
9280
Dichtungsring CSN 02 25X21 1
9280
Dichtungsring CSN 02 40X32 2
9280
Dichtungsring Gufero 30X40X7 2
122
Dichtungsring Gufero 32X45X7 L
123
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Maschinengruppe Kennzeichen Art Abmessungen §tu-ckzah1
in der Gruppe
Getriebekasten Dichtungsring Gufero 50X72X12 T
056
Dichtungsring Nr. 18X4 1
1411/25
Dichtungsring Nr. 35X3 1
' 10431/9
Dichtungsring Nr. 41X3 il
2686/4
Dichtungsring Nr. 57X3 6
3587/16
Dichtungsring Nr. 67X3 2
10584/4
Dichtungsring Nr. _ 74,5X3,5 il
' 637/6
Dichtungsring Nr. 70X3 R
11101/6
Dichtungsring Nr. 90X3 1
6104/16
Dichtungsring Nr. 80X3 1
-+ 10567/6
Dichtungsring Nr. 76X2 i
2127/6
Gewindeschneidkasten Dichtungsring CSN 02 43X35 1
9280 !
Dichtungsring CSN 02 38X30 1
9280
Dichtungsring CSN 02 32X24 2
9280
Dichtungsring Gufero 38X62X12 2
Nr. 048
Supportkasten Dichtungsring CSN 02 36X28 1
9280
Dichtungsring CSN 02 55X45 1
9280
= Dichtungsring Gufero 25%X50X12 1
' 038
Dichtungsring Gufero 40X52X7 2
126
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XX. Verwendete Riemen

-

5 : o Stiickzahl
Maschinengruppe Art Breite Linge . e Crtigpe
Getriebekasten SN 40—45 Keilriemen 13 1400 4

CSN 62 5401
Kiihlung SN 50 Keilriemen 13 1470 4
CSN 62 540
XXI. Verzeichnis der Verschleissteile
. Positions-
: Stiickzahl in Bustenes nummer in
Maschinengruppe Element nummer des -
der Gruppe der Begleit-
Elements ;
dokumentation
Spindelstock Verbindungs-
ring il 4 04 16 1391 Abb. 11/10
Bajonett-
unterlage 1 160-CSN 20 1012 Abb. 11/11
Getriebekasten Aussen-
lamelle 14 4 04 52 516 Abb. 12/19
Innenlamelle 16 4 04 52 517 Abb. 12/20
Aussen- _
i lamelle 6 4 04 52 518 Abb. 12/15
= Innenlamelle 5 4 04 52 519 Abb. 12/15
Hiilse it 4 04 21 619 Abb. 12/21
Hebel 30 5 04 34 1440 Abb. 12/22
verstellbarer
Stein 2 5 04 35 649 Abb. 12/23
verstellbarer
Stein 1} 5 04 35 650 Abb. 12/24
verstellbarer
Stein 1 5 04 35 647 Abb. 12/25
‘Gewindeschneidkasten Stift ! 1 5 04 46 1071 Abb. 13/5
Unterlage il 4 04 60 967 Abb. 13/6
Kolben 7 504 15 178 Abb. 14/17
Feder 1 4 04 51 557 Abb. 14/18
Supporte Schraube
metr. Gew. 1 4 04 38 408 Abb. 15/20
Schraube i ' P
Zollgew. RREN: | 4 04 38 409 Abb. 15/21
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. Positions-
. . Evidenz- )
X Stiickzahl in nummer in
Maschinengruppe Element nummer des .
: der Gruppe der Begleit-
Elements A
dokumentation
Supporte Mutter
metr. Gew. i 4 04 38 490 Abb. 15/22
Mutter 3
Zollgew. i 4 04 38 491 Abb. 15/23
Schraube
metr. Gew. il 3 04 38 410 Abb. 15/16
i Schraube
= Zollgew. 1 3 04 38 411 Abb. 15/17
SN 40- Mutter
metr. Gew. TEE. 4 04 38 486 Abb. 15/18
SN 45—50-Mutter
Zollgew. 1 4 04 38 488 Abb. 15/18
SN 40-&iutter _ '
Zollgew. 1 4 04 38 487 Abb. 15/19
SN 45—50- Mutter
metr. Gew. 1 4 04 38 489 Abb. 15/19
Supportkasten Mutter
metr. Gew. 1 3 04 38 391 Abb. 14/16
Mutter
Zollgew. i 3 04 38 394 Abb. 14/16
Kolben 1 5 04 15 178 Abb. 14/17
Feder il 4 04 51 557 Abb. 14/18
Schraube 1 4 04 38 465 Abb. 14/19

Bett Die Zugspindel kann nach dem Verschleiss umgekehrt und wieder verwendet werden.

Feste Liinette Backe 3 S5 04 21 626
Mitlaufende Liinette Backe 2 5 04 21 626

XXII. Weisungen ftr Bestellung von Ersatzteilen

Bei Bestellung von Ersatzteilen, die durch Transport bzw. durch Verschleiss wihrend des Ma-
schinenbetriebes beschédigt werden, sind im Interesse einer genauen Erledigung des Auftrages
nachstehende Punkte genau anzugeben:

a) Typenbezeichnung der Maschine (z. B. SN 40).

b) Die auf dem Maschinenteil geprégte, bzw. in der Begleitdokumentation angefiihrte Form- und
Teil-Nummer.

¢) Gruppenbezeichnung (z. B. Supporte).
d) Die auf dem Firmenschild der Maschine angefiihrte Fabrikationsnummer.
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e) Herstellungsjahr sowie Datum der Abfertigung, ebenfalls dem obengenannten Firmenschild
entnehmbar.

f) Seriennummer und Nummer des Montagesektors, gleichfalls am Firmenschild.
g) Genaue Bezeichnung des Teiles (z. B. Mutter des Quersupports).
h) Stilickzahl der Ersatzteile.

i) Ursache der Beschddigung.

XXIII. Beschreibung des Sonderzubehors

1. Kiihlung (Abb. 1).

Das Kiihlungssystem besteht aus der elektrischen Kreiselpumpe, aus dem Kiihlmittelbehdlter
(Pos. 7), dem Abflussténder (Pos. 16) und Schlauchleitungen. Die Kiihlfliissigkeit wird von der
elektrischen Kreiselpumpe geliefert und durch einen mit einem biegsamen metallischen Uber-
zug geschiitzten Gummischlauch zur Abflussdiise getrieben. Der Abflusstdnder ist zugleich
zum Anbringen der Leuchte (Pos. 17) geeignet. Das gebrauchte Kiihlmittel fliesst iiber ein Sieb
in den auf dem Fussboden unterhalb der Spanabfangschale stehenden Behilter.

2. Die Mitnehmer-Teilscheibe (Abb. 16a).

Die Mitnehmer-Teilscheibe gelangt beim Schneiden von mehrgéingigen Gewinden zur Anwen-
dung. Die mit einem Mitnehmerbolzen (Pos. 2) versehene Scheibe (Pos. 1) trégt eine gravierte
Skala, die das Schwenken der genannten Scheibe um einen beliebigen Winkel gestattet. In der
eingestellten Lage wird die Scheibe durch Anziehen von vier Klemmuttern gesichert (Pos. 3),
die mittels eines Bolzens (Pos. 4) eine Unterlage (Pos. 5) gegen die Scheibe anpressen.

3. Planscheibe mit 4 Backen (Abb. 16b).

Diese Planscheibe wird beim Drehen von Werkstlicken mit grossen Durchmessern sowie von
unrunden Teilen verwendet. Die zu bearbeitenden Werkstiicke werden durch Spannbacken (Pos.
1) befestigt, die sowohl zum Aussen- als auch zum Innenspannen dienen und am Zapfen (Pos.
2) drehbar befestigt sind. Dieser Zapfen dient zugleich als Mutter der beweglichen Schraube
(Pos. 3), die die Spannbacken nach der Mitte hin und auseinander zwingt. Gégen Herausfallen
ist jede Spannbacke durch eine rechteckige Unterlage (Pos. 4) mit Mutter (Pos. 5) gesichert,
die derart anzuziehen ist, dass sich die Spannbacke mit ihrer Unterlage leicht, jédoch spielfrei
am Korper der Planscheibe verschieben ldsst (Pos. 6).

Die glatte Planscheibe (Abb. 16¢), sowie die Scheiben Abb. 16a, 16b sind mit Naben sowohl fiir
Spindelnase mit kurzem Kegel und Bajonettunterlage, als auch fiir Spindelnase mit Gewinde
(Abb. 16d) versehen. In letzgenannten Fall sind die Scheiben gegen Losschrauben vom Gewinde
durch einen zweiteiligen, mittels zwei Schrauben mit Zylinderkopf und Innensechskant (Pos. 2)
zusammengeschraubten Ring (Abb. 16d, Pos. 1) gesichert. =

Sowohl bei den glatten als auch bei den vierbackigen Planscheiben sind die Umdrehungshdchst-
werte beschrinkt, u. zw.:
SN 40—500 n/min

SN 45-=355 n/min
SN 50—250 n/min
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4. Die Druckluftspannung (Abb. 17)

besteht aus einem Spannfutter (Pos. 1) fiir SN 40 und SN 45 & 200, fiir SN 50 € 250, einem
Spannzylinder (Pos. 2), dessen Kolben mittels einer Stange mit dem Ubersetzungsmechanismus
des Spannfutters verbunden ist. Zwecks Befestigung ist die rlickwartige Spindelnase mit einem
aufgezogener durch eine Mutter gesicherten Flansch (Pos. 3) versehen. Die Betédtigungsvorrich-
tung besteht aus einem Druckregler, einem Druckmesser, einer Handschmierpresse, einem hand-
betédtigten Verteiler und einer Druckleitung. Durch den mit einem Luftfilter (Abb. 17, Pos. 4)
versehenen Druckregler wird der Luftdruck je nach den zu bearbeitenden Teilen und der Ma-
terialart geregelt. Das Regeln selbst erfoigt durch eine Schraube (Pos. 5) - im gegebenen Fall
auf 4 atii - wobei der eingestellte Druck auf dem Druckmesser (Pos. 6) abzulesen ist.

Der dem Regler angeschlossene Luftfilter entfernt aus der Druckluft sdmtliche Unreinigkeiten,
die am Boden abgesetzt werden. Die Filteranlage ist nach Losschrauben des Stopsels (Pos. 7)
zu reinigen. Die gereinigte und auf den erforderlichen Druck eingestellte Luft stromt durch das
Druckschmiergefédss (Pos. 8), aus dem sie die notwendige Schmierdlmenge mitreisst und diese in
Form eines Olnebels in den Luftzylinder treibt. Die Olmenge ist mittels einer Regelschraubé
(Pos. 9) einzustellen. Der Olstand im Schmiergeféss ist sichtbar und kontrollierbar, da der
Korper des Behilters als ein Glaszylinder ausgebildet ist. Bei niedrigem Olstand wird das Ol
durch die mit einem Stdpsel versehene Offnung (Pos. 10) nachgefiillt. Die Luftzufiihrung vor
bzw. hinter den Kolben wird durch einen handbetétigten Verteiler (Pos. 11) mittels Hebelver-
stellung (Pos. 12) geregelt. Der Hebel ist auf eine mit Langsnuten versehene Welle aufgesteckt,
so dass er jeweils in die der Bedienungsperson am besten entsprechende Lage verstellt werden
kann. Zur Luftzuleitung vom Kompressor bzw. vom Druckluftnetz in der Werkstatt dient ein
Rohr (Pos. 13). :

5. Handspannvorrichtung mittels Spannzange (Abb. 18).

Das Aufspannen mittels Spannzangen kann sowohl fiir Spindelnasen mit Flansch und Kurzkegel
(Abb. 18a) als auch fiir solche mit Gewinde (Abb. 18b) verwendet werden. Die gesamte Vorrich-
tung wird dhnlich wie das Spannfutter an der vorderen Spindelnase angebracht. Sie besteht aus
dem. Gehéduse (Pos. la, 1b) mit drei eingebauten Ritzeln (Pos. 2) und einer Schliissel6ffnung
zum Verdrehen eines mit Gewinde versehenen Kegelrades (Pos. 3). Da das Rad in der axialen
Richtung gesichert ist, wird durch sein Verdrehen die Spannzangenhiilse (Pos. 4) unter Wirkung
des obengenannten Gewindes verschoben. Diese Hiilse zieht  die Spannzange (Pos. 5) in den
Kegel des Futters (Pos. 6) ein, wodurch die Spannzange zusammengezogen und das Material
aufgespannt wird. Da die ganze Vorrichtung selbstsperrend wirkt, kann das Losen nicht er-
folgen, solange das Rad nicht mit Hilfe eines Schliissels zuriickgedreht wurde. Das Losen
und Anziehen der Spannzange kann lediglich beim Stillstand der Maschine erfolgen.

6. Der Obersupport mit amerikanischem Stahlhalter (Abb. 19A)

wird auf Wunsch des Kunden mit einem besonderen Drehstahlsupport geliefert. Héchstdurch-
messer des Drehstahls 32X15.

7. Der Obersupport mit platenformigem Stahlhalter (Abb. 19B)

wird auf Wunsch des Kunden mit einem besonderen Drehstahlsupport geliefert. Héchstdurch-
messer des Drehstahls 32X15.

8. Hinterer Stahlhalter (Abb. 19C).

Das Drehen mit mehreren Drehstdhlen wird durch den hinteren Drehstahlhalter (Pos. 1) ermdg-
- licht, der durch vier in die T-Nuten eingefiihrte Schrauben (Pos 2) am Quersupport befestigt
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ist. Der Grundkorper (Pos. 1) trdgt oben ebenfalls T-Nuten _mit eingesetzten Steinen (Pos. 3),
die mit eingedrehten Schrauben (Pos. 4) zum Befestigen der einseitigen (Pos. 5) bzw. beider-
seitigen (Pos. 6) Stahlhalter versehen sind. Héchstquerschnitt des Drehstahls 32X20.

‘9. Support mit Htihenverstéllung (Abb. 20).

Der Support mit Hohenverstellung wird zum Aufspannen von Werkstiicken verwendet, bei denen
mit dem-in der Spindel angebrachten Werkzeug Nuten und Flichen in verschiedenen Richtungen’
.ausgebohrt, bzw. gefrédst werden sollen. Nach Abheben des drehbaren Obersupportes wird der
Support in den hinteren T-Nuten des Quersupports mit Hilfe von Schrauben und T-Steinen (Pos.
1) befestigt. Der Support besteht aus der Fundamentenplatte (Pos. 2), einer Konsole (Pos. 3),
-die auf dem Zapfen (Pos. 4) der Fundamentenplatte drehbar angebracht ist, und aus dem eigen-
tlichen Support (Pos. 5), der ebenfalls drehbar auf einer Konsole (Pos. 6) sitzt. Die Aufspann-
fliche des Supports ist mit T-Nuten sowie mit einer prismatischen Nut zum Aufspannen von
rundem Stangenmaterial versehen. Als Zubehor wird ein Hilfswinkeleisen (Pos. 7) mit einer zu:r
Oberfldche des Hohensupports senkrecht gerichteten Aufspannfliche geliefert. HShenverstel-
lung des Supportes erfolgt mittels Schraube mit Vierkant und Teilungsring (Pos. 9), durch den.
Steckschliissel (Pos. 8) betétigt. Die eingestellte Lage des Supports wird mit dem Hebel (Abb.
20, Pos. 10) gesichert. Dank der drehbaren Lagerung des Supports in der Vertikalebene und
-der Konsole in der Horizontalebene eignet sich diese Vorrichtung zur Ausfiihrung von mannig-
faltigen Operationen im weiten Anwendungsbereich. Der grosste Hub des Supports ist 170 mm.

10. Der Bohrtisch (Abb. 21)

wird zum Aufspannen von Werkstiicken verwendet, die -mit einem in der Spindel aufgespannten.
‘Werkzeug ausgebohrt werden sollen. Nach Abbau des Quersupports wird der Bohrtisch (Pos. 1)-
samt einer neuen Mutter (Pos. 2) fiir Querverstellung des Tisches, die durch ein Handrad des
‘Quersupports bewirkt wird, angebracht. Die Aufpannfldche des Tisches 350X590 ist mit T-Nu-
ten versehen. Grosster Hub des Tisches SN 40—50 = 290 mm. Grosste Aufspannhdhe, von der
.Spindelachse zum Tisch gemessen:

SN 40 — 104 mm
SN 45 — 129 mm
SN 50 — 129 mm

11. Das Lineal zu Kegeldrehen (Abb. 23)

bildet eine wichtige Ergédnzungsvorrichtung der Universaldrehmaschine zum Drehen von Pri-
zisionskegeln bis 320 mm Linge und 30° Spitzenwinkel. Hinten an der Wand des Supportschlit-
‘tens ist der Grundkdrper Pos. 1 befestigt, in dem parallel zur Maschinenachse und verschiebbar
-der durch die Zugstange Pos. 3 mit der Konsole Pos. 4 verbundene Halter Pos. 2 angebracht ist.
Die Konsole ist am Maschinenbett entlang verstellbar. Die Zugstange Pos. 3 wird innerhalb der
Konsole mit der Schraube Pos. 5 sowie mit den Stellringen Pos. 6 gesichert.

Die verldngerte Schraube des Quersupports Pos. 7 ist in dem verschiebbar in der Fiihrung Pos.
'9 gelagerten Korper Pos. 8 drehbar angebracht. Der Korper Pos. 8 ist durch den Zapfen Pos. 10
mit dem am Lineal Pos. 12 entlang verschiebbaren Gleitstein 11. verbunden; das Lineal hat
-einen Stellkeil Pos. 13 und kann beiderseitig um 15° geschwenkt werden. Zur groben Kegel-
-einstellung dient die Winkelskala Pos. 14; Feineinstellung erfolgt auf Grund von Messung mit-
tels Kalibers. Die Stellung des Lineals wird jeweils durch die Schrauben Pos. 15 gesichert. Nach
‘Losen der Zugstange Pos. 3 in der Konsole Pos. 4 wird die eingestellte Querverstellung des Sup-
‘ports unterbrochen, wodurch das Zylinderdrehen ermdglicht wird.
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Zum Drehen von lédngeren Kegeln sind Drehstédhle aus hochwertigem Mateiral zu verwenden,
da der Verschleiss der Stahlspitze Massabweichungen von der gewiinschten Form des Werk-
stiickes zur Folge hat.

12. Die hydraulische Kopiérvorrichtung

besteht aus der Kopiereinrichtung IKS 1, aus dem hydraul. Aggregat, und aus einem Schablonén-
halter. Fiir ausfiihrliche Beschreibung s. die Bedienungsanleitung. Die Kopiereinrichtung ist
auf dem Quersupport in den dazu vorgesehenen T-Nuten zu befestigen. Auf der riickwérti-
gen Wand des Maschinenbettes befinden sich mit Gewinde versehene Locher fiir die Schrauben
der Konsolen, die den Schablonenhalter tragen. Die Vorrichtung ermdglicht das Ausfiihren von
Dreharbeiten mit Kopiermethode nach Schablone sowie nach Musterstiick.

13. Die Gewindemessuhr (Abb. 26).

Thre Anwendung ist vor allem beim Schneiden von langen Gewinden vorteilhaft, wo dadurch
Zeit gespart wird, dass es keines Maschinenriicklaufes bedarf, um den Support in seine Aus-
gangsstellung zurilickzufiihren. Nach jeder Spanabnahme wird die Mutter der Leitspindel ausge-
spannt und der Support durch Drehen des Handrades in seine Ausgangsstellung zuriickgebracht.
Die Gewindemessuhr ist mit Wechselridern ausgestattet, u. zw. fiir metrische Gewindé je 20
und 21 Zdhne, fiir Zollgewinde je 16 und 24 Z&hne. Es gibt auch auswechselbare Zeigerscheiben
Abb. 26, Pos. 219-229-221 fiir metrische und Pos. 236-237-238 fiir Zollgewinde. Durch Einstellen
der einzelnen Trommeln und Zahnrédder wird das langwierige Zahlen von Teilstrichen iiberfliis-
sig, das bei dem System einer universalen Trommel notwendig ist.

Mit der Leitspindel mit metrischer Gewindesteigung kOonnen unter Anwendung der Gewinde-
messuhr lediglich metrische Gewinde geschnitten werden.

Ebenso dient die Leitspindel mit Zollgewinde lediglich zum Schneiden von Gewinden mit Zoll-
steigung. Um die Gewindemessuhr ausser Eingriff mit der Leitspindel zu bringen, wird die Mut-
ter M 12 Abb. 26 gelost und das Zahnrad durch Ausschwenken ausser Einoriff gebracht. Vor
Beginn der Arbeit mit der Messuhr ist das entsprechende Zahnrad mit der Leitspindel in Ein-
griff zu bringen und die Mutter 326 satt anzuziehen. Nach griindlichem Schmieren der beiden
Lager Abb. 26 Pos. 945 ist die auswechselbare Zeigerscheibe anzusetzen und die obere Mutter
Abb. 26 Pos. 326 anzuziehen. Ist das Einstellen gemdss den erwihnten Tabellen entsprechend
dem zu schneidenden Gewinde durchgetiihrt worden, wird die Leitspindelmutter mit dem Hebel
Abb. 4, Pos. 13 auf jeden Teilstrich eingeschaltet. )

Fiir metrisches Gewinde:

1. Zeigerscheibe B mit Teilung in 20 und 10 Teilstriche.

2. Zeigerscheibe B mit Teilung in 5 und Das entsprechende Zahnrad A im Eingriff mit
4 Teilstriche : der Leitspindel hat 20 Z&hne.

3. Zeigerscheibe B mit Teilung in 7 und 3 Das entsprechende Zahnrad A hat 21 Zshne.
Teilstriche
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Die erste (vordere) Ziffer auf der Zeigerscheibe gibt die hochste Gewindesteigung an, die zweite
-die Zahl der Teilstriche der Zeigerscheibe.

In der nachstehenden Tabelle gibt die Spalte A die Zdhnezahlen des Zahnrades an, das sich
‘beim Gewindeschneiden im Eingriff mit der Leitspindel befindet, die Spalte B enthilt die An-
gabe der jeweils am besten geeigneten Zeigerscheibe fiir die hochste Gewindesteigung sowie
-die Zahl der Teilstriche der Zeigerscheibe.

Die Spalte C gibt die Gewindesteigungen an, bei denen die Mutter auf dem jeweiligen Teilstrich
.der entsprechenden Zeigerscheibe eingeschaltet werden kann.

Die Bezeichnung 6/n bedeutet, dass der hichste Zahlenwert ein Vierfaches der nachstehend
-angegebenen Steigungswerte darstellt.

A B C
6 3 2. 1% 1 0,75
20 6—20 0.5 6/n
- 12 6 4 3 2 1,5
20 12—10 1 075 05 e
4 12 8 6 4 3
20 24—5 2745 1 075 0,5 24/n
30 15 10 6 5
20 30—4 3 .2k, & s 30/n
1 0,75 0,5
18 9 6 45 3
21 18aa? 2. -38 % D7 05 18/n
. 1 6 3,5
21 423 e T s R 1 0,75 42/n
0,5

Der Zusammenstellung der Tabelle wurde folgende Erwigung zugrundegelegt:
Im allgemeinen wird berechnet, auf welchem Teilstrich der Zeigerscheibe die Mutter eingeschal-
‘tet werden kann. i

1. Beispiel: Zu schneidende Gewindesteigung 12 mm, Steigung der Leitspindel 6 mm. Fiir
metrisches Gewinde gilt das Verhidltnis = Steigung des zu schneidenden Gewindes 12 N

Steigung der Leitspindel T T

Umdrehungen der Leitspindel, d. h. um 2 Umdrehungen der Leitspindel riickt der Support vor-
‘wirts und das Rad dreht sich um 2 Zihne weiter. Da im vorliegenden Falle (siehe Zeile 2 der
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Tabelle) ein Rad mit 20 Zdhne aufgesetzt wird und die Einschaltung auf jeden Teilstrich der
Zeigerscheibe erfolgen soll, kommt Aufteilung in 10 Teilstriche zur Anwendung, d. h. auf jeden
zweiten Zahn des Rades, bzw. jede zweite Umdrehung der Leitspindel. Simtliche weiteren Ge-
winde mit kleinerer Steigung sind in 12 enthalten und die Mutter wird demnach auch auf jedem
von diesen Teilstrichen geschaltet.

2. Beispiel: Steigung des zu schneidenden Gewindes 7 mm 1
==l g Umdrehungen der Leit-

Steigung der Leitspindel 6 mm

¢

spindel je Vorwiartsbewegung des Supports um 7 mm. Auf ganze Umdrehungen der Leitspindel
umgerechnet bedeutet dies, dass je 7 Umdrehungen der Leitspindel der Support um 7X6 mm
vorwértsriickt. Um wieder auf jeden Teilstrich der Zeigerscheibe einschalten zu kdnnen, ist ein
Rad mit 21 Z&hnen, da dieser Wert ein Vielfaches von 7 darstellt, und eine in 3 Teilstriche
aufgeteilte Zeigerscheibe aufzusetzen. Von einem Teilstrich zum anderen waren 7 Umdrehungen
der Leitspindel erforderlich. Derselbe Vorgang ist auch bei Gewindesteigungen zu verwenden,
die in der Tabelle nicht enthalten sind, wobei nach Bedarf entweder ein zus#tzliches Zahnrad
angefertigt, oder nach jeder Spannabnahme die entsprechende Teilstrichzahl auf der Zeiger-
scheibe zugezidhlt wird, in der ein Teilstrich einer Umdrehung der Leitspindel entspricht.

Fiir Zollgewinde und Leitspindel mit Zollsteigung gilt, dhnlich wie bei metrischen Gewinden,
dass man den Teilstrich sucht, auf dem die Mutter von jeder folgenden Spanabnahme einge--
schaltet werden kann.

Im vorliegenden Falle ist die Steigung der Leitsi)indel 4“ (engl. Zoll), d. h. 4 Hiibe je 1%, und
das Zahnrad, das sich mit der Leitspindel im Eingriff befindet und die Zeigerscheibe in Dreh-
bewegung versetzt, hat 24 Zdhne.

Falls die Gewindezahl der zu schneidenden Schraube restlos durch vier teilbar ist, kann die:
Leitspindelmutter in jeder beliebigen Stellung der Gewinde-Zeigerscheibe B eingeschaltet wer-
den, z. B. 4, 8, 12, 16, 20, 24, 28, 32, 36, 40 Gewinde je 1 Zoll usw.

Falls die Gewindezahl der zu schneidenden Schraube kein Vierfaches von vier, trotzdem aber
eine gerade Zahl ist, kann die Leitspindelmutter auf jedem von den zwolf Teilstrichen der Ge-
winde-Zeigerscheibe, bzw. auf jedem zweiten von den 24 Teilstrichen eingeschaltet werden, z.
B. 2, 6, 10, 14, 18, 22, 26, 30, 34, 38 42 Gewinde je 1 Zoll usw.

Falls die Gewindezahl der zu schneidenden Schraube eine ungerade Zahl ist, kann die Leitspin-
delmutter auf jedem vierten von den 24 Teilstrichen, bzw. auf jedem Teilstrich einer in 6 Teile-
aufgeteilten Zeigerscheibe eingeschaltet werden, z. B. 1, 3, 5, 7, 9, 11, 13, 15 Gewinde je 1 Zoll
usw.

Falls die Gewindezahl der zu schneidenden Schraube halbe Zahlenwerte enthilt, z. B. 2%, 3,
414 Gewinde je 1 Zoll, kann die Leitspindelmutter auf jedem achten von den 16 Teilstrichen ein-
geschaltet werden, bzw. auf jedem Teilstrich der auswechselbaren Zeigerscheibe, die in 2 Teile:
aufgeteilt ist, wobei das Zahnrad 16 Zidhne hat.

Falls in der Gewindezahl Viertelwerte vorkommen, z. B. 1Y, 1%, 2V, 2% Gewinde je 1 Zoll,
kann die Mutter auf jedem sechzehnten von 16 Teilstrichen bzw. nach einer ganzen Umdrehung:
einer Zeigerscheibe mit einem Teilstrich eingeschaltet werden. Das Rad hat 16 Z&hne.

Damit die Leitspindelmutter ohne Rechnenverfahren auf jedem Teilstrich eingeschaltet werdern:
kann, sind die beiderseitig mit Teilung versehenen Zeigerscheiben auswechselbar.
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Fiir Zollgewinde gilt:

1. Die Zeigerscheibe B ist in 24 und 12 Teilstriche aufgeteilt, das entsprechende Zahnrad A hat
24 Z#hne.

2. Die Zeigerscheibe B ist in 2 und 1 Teilstrich aufgeteilt, das entsprechende Zahnrad A hat 16
Zidhne.

3. Die Zeigerscheibe B ist in 6 Teilstriche aufgeteilt, das entsprechende Zahnrad A hat 24 Zihne.
In der nachstehenden Tabelle gibt die Spalte A die Z&dhnenzahlen des Rades an, die beim Gewin-
deschneiden im Eingriff mit der Leitspindel sind, die Spalte B bestimmt die Zahl der Teilstriche
auf der Zeigerscheibe. Die Bezeichnung n gibt die Teilbarkeit der Gewindezah! je 1 engl. Zoll an.

A B e n/1“
24 . 24 4 8. 12 16 20 24 28 32 4n

36 40 44 48 56 80
24 12 2 6 10 14 18 22 on

2n+1

26 6 ;| 3 5 7 11

19 .
16 9 1Y% 2Vs 31k 415 54 : : n Y%
16 1 2V4 1% 2% n Y 7

14. Lings-Anschlagzylinder (Abb. 27).

Die Anschlagvorrichtung dient zum genauen Lingsdrehen von abgesetzten Werkstiicken gegen
einen festen Anschlag. Beim Kraftvorschub bewirkt der Widerstand der Anschldge ein selbst-
tétiges Ausschalten der Vorschubbewegung. Die Vorrichtung besteht aus einer Keilwelle mit
Gewinde (Pos. 1), einem Lager (Pos. 2), einem einstellbaren und durch eine Zahnschelle (Pos.
4) in der ortsfesten Stellung gesicherten Anschlaglager (Pos. 3), ferner aus einstellbaren An-
schldgen (Pos. 5) mit einstellbaren Anschlagschrauben (Pos. 7) und einer Anschlagplatte (Pos. 6).
Zur Sicherung gegen Axialschub wurden die Anschlige in das Gewinde einer Keilwelle einge-
setzt und dann gemeinsam mit den Anschlagschrauben mittels einer Schraube (Pos. 8) gegen
eine Beilageplatte angezogen.

15. Teilvorrichtung fiir die Spindel! (Abb. 28).

Bei Verwendung der Teilvorrichtung miissen sichv'd‘ie durch den Hebel 3 (Abb. 4) betédtigten Ge-
schwindigkeitsréder ausser Eingriff mit der Spindel befinden!

Diese Teilvorrichtung wird zu verschiedenen Frésvorgédngen verwendet, wo eine genaue Teilung
der Zahnteilungen erforderlich ist. Sie besteht aus einem auf dem Umfang mit einem Schnek-
kenrad (Pos. 1) versehenen Spannfutter; das Schneckenrad steht im Eingriff mit einer im eige-
nen Gehiduse (Pos. 3) gelagerten Schnecke (Pos. 2), die am Bett durch eine Bellagep}atte (Pos.
4) mit zwei Schrauben befestigt ist. Das Ubersetzungsverhaltms zwischen der Schnecke und
dem Schneckenrad ist 1 : 40. Die Schnecke ldsst sich nach Losen der vier Schrauben (Pos. S)
ausser Eingriff bringen und wieder zuriickstellen, wobei sich das Spiel zwischen der Schnecke

-und dem Schneckenrad auf den Mindestwert einstellen ldsst, um die hochstmdgliche Teilungs-

genauigkeit zu erreichen. Die Schnecke ist auf einer in eine einfache Teilungsvorrichtung aus-
gehenden Welle aufgekeilt. Zu jedem Apparat werden zwei beiderseitige Teilscheiben (Pos. 7)
mitgeliefert, die eine Teilung von sé@mtlichen Zahlenwerten im Bereich 2—100 Teilstrichen ge-
miss der Tabelle Abb. 24 ermdglichen. Zur Sicherstellung der Spindelnase gegen ungewollte
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Verdrehung ist der handbetétigte Hebel der Teilvorrichtung (Abb. 28, Pos. 8) mlt einem Arre-
tiermechanismus (Pos. 9) versehen.

Die Teilscheiben sind auf den einzelnen Kreislinien mit genau abgegrenzten Offnungen folgender
Anzahl versehen: 37 — 83 — 69 — 77 —81 — 85 — 93
' 39 — 47 — 57 — 63 — 73 — 87 — 96
4 — 45 — 49 — 59 — 61 — 89 — 97
43 — 51 — 67 — 71 — 79 — 91 — 99
In der Spalte A der Tabelle 24 wird die gewiinschte Teilstrichzahl gesucht, in die die Zahn-
bzw. Indexscheibe, der Zapfen bzw. die Keilwelle aufgeteilt werden soll, z. B. 28 Zihne.

In der S‘palte'B ist der entsprechende Kreis mit den Teillochern abzulesen, 49 — 63 — 77 — 91
und der Handgriff mit der Klinke ist auf den gewédhlten Kreis zu verstellen.

In der Spalte C wird angegeben, wievielmal die Kurbel je 1 Teilung zu drehen ist, im vorlie-
genden Falle:

1 i; —1 %3' —1 -::,% bzw. 1 %?- mit dem gleichen Ergebnis.

Diese Zahlenwerte errdglichen es zuweilen, dieselbe Teilung auf derselben Seite der Teilscheibe
vorzunehmen, ohne dass man, diese umkehren muss. Die ganze Zahl gibt die Zahl der vollen
umdrehungen der Kurbel an, die Bruchzahl dagegen die Zahl der Teilstriche 21 auf der Kreis-

linje 49. .

Der Bereich dieser 21 Teilstriche wird zwischen den beiden Zeigerarmen eingestellt, die unter-
einander mit einer runden Mutter festgeklemmt werden. Der Rechnungsvorgang ist wie folgt:

Ubersetzung des Schneckengetriebes: ilo

Im vorliegenden Falle sucht man die Umdrehungszahl der Kurbel fiir 28 Teilstriche:

g—g 1% = li; usw. = 1 ganze Umdrehung und dazu 21 Teilstriche auf der Kreislinie 49.
Durch Erweiterung dieser Bruchzahl ergeben sich die obenerwéhnten weiteren moglichen
Zahlenwerte.

In der Spalte D erfolgt die Einstellung nach der Skala auf der kreisformigen Fldche des Zeigers.
Um die Mdglichkeit eines Irrtums beim Z#hlen der Teilstriche und dadurch bei Bestimmung der
Spannweite zwischen den Armen vorzubeugen, trdgt der Zeiger auf der Stirnfldche eine Skala
mit Teilung in 200 Teilstriche (bezeichnet sind gewdthnlich 170). Im vorhegenden Falle sind dies

86 Teilstriche von insgesamt 200 nach folgender Erwidgung:

Der 49. Teil des gesamten, aus 200 Teilstrichen bestehenden Kreises ist 20 , und da die Zahl

44
der Teilstriche auf der Scheibe 21 betragen soll, wird die Teilstrichzahl auf dem Zeiger

200 x 21
49

Die néchstliegende ganze Zahl ist 86, die die richtige Offnung der Zeigerarme kontrollieren soll.

— 85,7 ergeben.

16. Supportschleifvorrichtung zum Aussen- und Innenschleifen (Abb. 29).

Die Vorrichtung ldsst sich je nach Wahl der Schleifscheibe fiir Stirn-, Umfang- und Innenschlei-
fen verwenden. Sie besteht aus einem Tragarm (Pos. 1), dessen vorderer Teil die Schleifspindel
(Pos. 2) mit einer mikrometrischen verschiebbaren Vorrichtung trdgt. Diese Vorrichtung er-
moglicht eine Zustellung der Schleifspindel von 1/100 mm.
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Das Flanschfutter (Pos. 3), auf dem die Schleifscheibe befestigt ist, wird auf die kegelférmige
Spindelnase aufgespannt und mit einer Schraube gesichert. Schwingungen der Schleifscheibe
lassen sich durch Einlegen von verscheebbaren ewichten beheben.

Diein Kugellagern laufende Spindel wird iiber einen Flachriemen vom Elektromotor in Fussaus-
fiihrung angetrieben, der auf einem Tragbalken (Pos. 1) befestigt ist. Der Riemen wird durch
‘Verschieben des Motors gespannt.

17. Gewindeschleifvorrichtung (Abb. 30).

Die gesamte Vorrichtung kann anstelle des Drehstahlhalters auf dem drehbaren Support ange-
bracht werden. Sie besteht aus einem Schleifspindelstock (Pos. 1), an dem ein Elektromotor 0,7
kW, 2800 U/min (Pos. 2) schwenkbar befestigt ist, und aus der Abrichtvorrichtung. Die Spindel
mit Flachriemenantrieb trdgt eine Schutzhaube (Pos. 3) fiir eine Schleifscheibe & 250 mm. Die
Schutzhaube kann nach Losen einer Schraube (Pos. 4) ausgeschwenkt werden, um beim Ab-
richten die Schleifscheibe dem Abrichtdiamanten Zutritt zu ermdglichen. Der Schleifspindelstock
ist auf dem Grundkdrper (Pos. 5) schwenkbar angebracht und kann nach Losen von 4 Schrau-
ben (Pos. 6) auf die gewlinschte Stellung je nach Gewindesteigung geschwenkt werden. Der
Schwenkbetrag ist auf einer Skala (Pos. 15) ablesbar. Der Abrichtmechanismus sitzt auf einer
selbstdndigen Konsole (Pos. 7) und kann sowohl die beiden Arbeitsflanken als auch den Um-
fangradius der Scheibe abrichten. Durch ein mit einer Skala Pos. 8) versehenes Handrad kann
die Zustellung der gesamten Vorrichtung an die Scheibe bewirkt und geregelt werden. Falls die
Flanken abgerichtet werden sollen, werden auf die obere Platte die Schieber (Pos. 9) und die
Anschldge (Pos. 10) befestigt und die Anschlagschrauben (Pos. 11) derart eingestellt, dass die
auf dem Zapfen (Pos. 12) schwenkbar angebrachte Abrichtvorrichtung unter einen mit dem
Spitzenwinkel des zu schleifenden Gewindes iibereinstimmenden Winkel zu stehen kommt.
Durch Betidtigung des Handhebels (Pos. 13) wird der Abrichtdiamant bewegt, der zuerst die
-eine und nach Verdrehen gegen den zweiten Anschlag auch die andere Flanke der Schleifscheibe
abrichtet.

Das Handrad (Pos. 14) auf der Abrichtvorrichtung dient zur Einstellung der Grosse des Spitzen-
radius, wonach ‘durch Schwenken um den Zapfen der Radius der Schleifscheibe abgerichtet
wird. ‘

18. Die Vorrichtung zum Nuten- und Zahnradfrésen (Abb. 31)

besteht aus demy Grundkorper (Pos. 1), der anstelle des drehbaren Obersupports schwenkbar auf
dem Quersupport befestigt ist, ferner aus dem Getriebekasten (Pos. 2), dem Spindelstock (Pos. 3)
und einem Elektromotor (Pos. 4). Der Spindelstock mit dem Getriebekasten sind durch ein mit
Teilring (Pos. 6) versehenes Handrad (Pos. 5) in der Hohe verstellbar. Der Antrieb des Getriebe-
kastens geschieht liber einen Keilriemen von einem Elektromotor 0,5 kW 2800 U/min. Durch
eine zweistufige Riemenscheibe (Pos. 7) mit einem Schiebedreirad (Pos. 8), das durch einen
Handhebel (Pos. 9) betétigt wird, lassen sich 6 Umdrehungsstufen der Spindel im Bereich von
56 bis 560 U/min einstellen. Die Spindel (Pos. 10) wird von einem Kegelradgetriebe (Pos. 11, 12)
angetrieben, um das es sich samt dem Spindelstock im Bereich von 360° drehen ldsst. Sie hat
einen Innenkegel Morse 3 und lauft vorne in einem nachstellbaren Kegelrollerlager, hinten in
einem Radiallager. Ein Axiallager nimmt die axialen Druckkréfte auf. An der hinteren Spindel-
nase ist eine Teilvorrichtung mit Teilungsbereich von 2 bis 100 Teilstrichen angebaut, geméss
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Tabelle Abb. 24. Die Teilvorrichtung gelangt beim Frédsen zur Verwendung, wenn das Werkzeug'
in der Hauptspindel der Maschine und das Werkstiick in der Spindel der Frédsvorrichtung-aufge-
spannt ist. Die Spindel wird von der Teilvorrichtung iiber eine Schneckeniibersetzung 1 : 40 ver-
dreht. Das Festklemmen des Schneckenrades an der Spindel erfolgt durch Anziehen der beiden
Schrauben M 8 (Pos. 13). '

Bei den iibrigen Operationen, wo die Spindel in Drehbewegung gerdt, wird durch L&sen der
beiden genannten Schrauben die Teilvorrichtung ausser Betrieb gesetzt. Die Teilvorrichtung
kann um die Spindel gedreht und in der jeweils gewilinschten Lage mittels einer Schraube (Pos.
14) festgeklemmt werden. Durch Anziehen der auf dem Spindelstockkorper befindlichen kleinen
Handkurbel (Pos. 15) wird die Spindel samt dem Korper festgeklemmt.

Die Verwendung der Teilvorrichtung geméss den Angaben der Tabelle Abb. 24 wird im Abschnitt
»Teilvorrichtung fiir die Spindel* ausfiihrlich beschrieben.
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Nachwort

Die in dieser Bedienungsanleitung zusammengefassten Erfahrun-
gen sind das Ergebnis unserer mehr als 30 jdhrigen Praxis im
Werkzeugmaschinenbau und sind zugleich Anleitung zur wirt-
schaftlichsten Ausniitzung der Maschine. Alle Maschinenteile
werden aus den besten Werkstoffen unter Anwendung der mo-
dernsten Produktionsmethoden und Messzeuge hergestellt. Auf
der Maschine konnen daher bei Einhaltung der Betriebsvorschrif-
ten hochste Genauigkeit und Arbeitsleistung bei geringstem
Verschleiss der Maschinenteile erzielt werden. Sollten trotz aller
Vorsichtsmassnahmen wéhrend des Betriebs der Maschine St6-
rungen eintreten, sei es schon durch Nichtachtung der Schmier-
vorschriften, unsachgemésse Bedienung oder du:rch zufillige
Beschddigungen ist die Maschine sofort auser Betrieb zu setzen.
Kleinere Schiden konnen durch werkseigene Krédfte ohne wei-
teres beseitigt werden, ohne dass die Genauigkeit der Maschine
gefdhrdet wiirde. Bei grosseren Beschéddigungen ist es jedoch
empfehlenswert, sich mit uns ins Benehmen zu setzen, damit
wir Thnen fiir die Durchfiihrung der Reparatur die notwendigen
Anweisungen und Unterlagen schnell und zweckméssig zur Ver-
fligung stellen konnen. Telefonische oder telegrafische Ersatz-
teilbestellungen sind ausschliesslich an unser Werk zu richten
und ordnungshalber bitten wir Sie, diese unverziiglich schriftlich
zu bestitigen. Fiir eine glatte Erledigung der Ersatzteilbestellun-
gen ist es erforderlich immer die genaue Benennung und die
gdestellnummer des verlangten Teiles oder eine genaue Beschrei-
bung seiner Funktion in der Maschine anzugeben.

Wir danken IThnen
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