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Technische Daten

Leistung 0,22/0,37/0,5
Drehzahl 700/1400/2800
Spindeldurchgang 23
Spitzenhdhe iiber Bett 110
Spitzenweite 160
GroBter Umlaufdurchmesser iiber Bett 220
GroBter Umlaufd. iiber Quersupport 110
Fldchenbedarf 380 x 830
Hohe der Maschine !,; 1175
Gewi;ht | ca.l1l75

KW
Upm

mm

kg
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Ausnaciten der lieaschine

Beide Kistendeckel &ffnen und Befestigungsteile entfernen.
Mezschine und llaschineneinzelteile sorgfZltig aus der Kiste
nehmen.

Transport mit Kran oder mit niedrigem Yagen
(ca. 250 kg Tragkraft).

schale schlingen

Umkippen sichesrn.

Reinioen und 3chmisren

Vor Inbetriebnahme arilndlich reinigen. Restschutzmitiel entfernen
mit Petroleum. Alle Gleitfl&chen mit flaschinendl schmieren.
Blanlke Teile leicnt eindglen.

Aufetellen der fizschine

Kreuzsupport und Reitstock vom fleschinentisch entfernen, mit
Jeeserwaace ilaschinentisch léngs und cuer aucsrichten. Vergieflen
des liaschinenfufes und der 4 Ankerzchrauben.

Bilts beachtenl!
-Bel fehlender Netzspannung

i 3 i A . — kann der Schalter In der
Netzanschluf und Inbetriebnahme Batrlebsstellung nicht sinrasten,

Die WMeschine darf nur an die suf dem Leistunosschild des fotors
engegebene Spannung angeschlossen werden. Sie ist mit 10 Amp.
abzusichern. :

Um die fleschine an des Drehstromnetz anschliefen zu kdnnen, mul
der Not—Aus—Schelter = Hauptschslter gedffnet werden.
Keinesfalls darf der Anschlull direkt im Klemmenkasten erfolgen.

Die Zufihrung des AnschluBkabels erfolgt durch eine PG-Ver-—
schraubung im Boden des Hauptschalters. Die 3 AuBenleiter und

der fMittelpunktleiter (R, S, T, ip) werden an den , HauptanschluB-

lklemmen und der Schutzleiter (SL) ean der defir vorgesehenen
Schutzleiterleiste angeschlossen.

Der Hauptschalter .dient gleichzeitig auch als Hot—Aus—Schealter
um die Maschine im Notfall stillsetzen zu kdnnen damit Gefahren
fiir Personen und flasehine vermieden werden. it seiner Untar-—
spannungsausléisung verhindert er den Wiederanlauf der [laschine
bei Wiederkehr der Spannung nach ginem, Spannungsausfall.

— B

a) Hanfseil unter Spanefang-

b) ieschine auf Wagen stellen und
beim Fahren durch 2 flann gegen
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Nach erfolgtem Anschlufl ist J%r flotor zundchst auf der niedrigen
Drehzehl n = 7C0 UpfM laufen zu lassen und zu priifen ob die Dreh-
richtung stimmt, dabei ist der Hauptschalter einzuschalten, der
Polwendeschalter nach rechts in Stellung I und der Schalthebel
filr die Zangen—Schnellspanneinrichtung in Stellung "Werkstick
gespannt™ zu bringen. Die Orehrichtung ist richtig wenn die
Spindel nach rechts lauft, notfalls sind am Hauptschalter die
Anschllisse R und § zu vertauschen.

Die Maschine soll nicht sofort auf hohe Drehzahl gebracht werden,
sie soll vorher kurzzeitig in der niedrigen Drehzahl n = 700 Upil
warmlaufen.

6. Arbeitsuweise

a) Spindelstock mit Zangenspanneinrichtung
]

Beim Bewegen des Schnellspannhebels nach links wird das Werkstlck
gespannt, die Bremse-geliftet und der Motor eingeschaltet. WUird
der Schnellspannhebel nach rechts bewegt, so wird der Notor ausge-
sthaltet, die Bremse zieht an und das Uerkstlick wird entspannt.

Am Polwendeschalter kénnen die drei fMotordrshzahlen n = 700/1400/
2800 Upfl und die;Drehrichtung (Rechts— oder Linkslauf) sowohl vorge-
wihlt als auch wiZhrend des Betriebes umgeschaltet werden.

Das Ein- und Ausschalten des fotors erfolgt Uber den Endschealter,
der von der Spannhebelbewegung betdtigt wird.

Vor dem Einstellen der Zangenspannung ist der Polwendeschalter auf
Mullstellung zu schalten, damit beim Bewegen des Spannhebels nach
links (Spannen) der fotar nicht anlZuft. Die Zzngenspannung kann
durch Drehen des Anzugsrohres Uber Handrad versté&rkt oder verringert
werden.

b) Handhebel— und Kurbelsupporte
Funktion wird als bekannt vorausgesetzt.
c) Bohrreitstock mit Steuerschelter

Mit diesem handhebelbetdtigten Reitstock kann sowohl gebohrt als
auch Gewinde geschnitten werden. Die Werkzeuge, auch Gewindebohrer,
werden starr eingespannt.

Beim Bohren mufl der Wahlschalter am Spindelstock auf '"Bohren" stehen,
damit beim Anfahren der ReitstockanschlZge der Spindelmotor nicht
umgepolt wird.

Beim Gewindeschneiden ist der Wahlschalter in Stellung "Gewinde
schneiden" zu bringen. Wird der vordere Anschlag auf der Reit-
stockpinole angefahren, so wechselt der flotor safort dis Drehrich-
tung. Beim Anfahren des hinteren Anschlages wird er wieder umgepolt.
Bitte beim Gewindeschneiden nur die nieders fotordrehzahl (n = 760
Upfl) verwenden, sonst besteht Uberhitzungsgefahr des [otors!

! 7. Pfleae der Maschine

Der konstruktive Aufbau der Maschine ist bewuBt einfach gehalten.

Der Spindelantrieb besitzt weder Zahnrider noch Riemen, da der
Motorldufer direkt suf der Drehspindel angeordnet ist.Die Spindel
15uft in Genauigkeits—Kugellagern. Als vorderes Radiallager und
gleichzeitig als Axiallager der Drehspindel dienen zwei Rillenkugel-
lager 5009. Durch Drehen des Labyrinthringes (353) kann das Lager-
spiel dieses Lagerpaesres vergrifert oder verkleinert werden.

s -
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Die hintere Lagerung: der Spindel ist durch ein Rillen-Kugellager
6007 mit erhdhter Genauigkeit gegeben.

Die den beiden Lagern zugeordnete Fettmenge reicht je nach der am
hédufigsten benutzten Betriebsdrehzahl der Spindel fir etwa 2500 bis
5000 Betriebsstunden aus. Die Lager sollten daher spatestens nach

2 Jahren eine neue Fettfillung erhalten. Wird die Maschine Jjedoch
im Mehrschichten-Betrieb eingesetzt und dazu noch haufig die hohe
Drehzahl (2800 UpM) benutzt, so sinkt die Nachschmierfrist unter

1 Jahr herab. Um den Lagern eine neue Fettfillung zu geben, baut
man zweckmaBigerweise die Spindel aus.

a) Ausbau der Spindel

Zugrohr am Handrad (007) herausdrehen. Stifte (3 @) zu Spannhebel (016)
austreiben. Spannlager (015) abschrauben. Zapfenschrauben (023) und
(445) am Schnellspannhebel (005) entfernen. Schnellspannhebel und Spann-
konus (013) abnehmen. Zugfeder (029) aushangen und Bremsbacken (011)
wegschwenken. Kontermutter (098) ldsen und Bremsscheibe (012) abschrau-
ben. Labyrinthring (368) ldsen durch Linksdrehung. Befestigungs-
schrauben (M6) am Jalousiering (409) ldsen und Jalousiering abnehmen.
Befestigungsschrauben (M6) am Lagerflansch (408) ldsen: .

Lagerflansch (408) abdricken durch 2 Schrauben M6 (nicht schlagen) und
dabei Spindel mit vorderer Lagerung herausnehmen.

Spindel in Schraubstock (weiche Backen) spannen und nacheinander Schutz-

kappe (008), Kontermutter (365), Zweilochmutter.(364) und Labyrinthring

(363) abnehmen. Lagerflansch (408) nach vorne von Spindel abstreifen und
dann vorderes Lager aus dem Lagerflansch herausnehmen. '

Die Lager in sauberem Petroleum auswaschen, trocknen und mit neuem Fett
versehen. Es ist vorteilhaft, das Fett

"Walzerol II" oder
"Alfalub LGMT3"

ZU verwenden.

' Die Zwischenrdume der Lager sind nur zu 30% mit diesem Fett zu fillen.

Die AnschluBteile der Lager (Labyrinthe) sind ebenfalls mit Fett zu
fillen.

Der Zusammenbau geschieht in der entgegengesetzten Reihenfolge.
Schlage mit dem Hammer auf Lagerteile sind unbedingt zu vermeiden.

Nach dem Zusammenbau ist die Spindel zundchst 60 Minuten lang auf
n=700 UpM und dann 30 Minuten lang auf n=2800 UpM leer laufen zu
lassen.

b) Nachstellen der Bremse

Die Bremse ist an der neuen Maschine betriebsfertig eingestellt. Bei Ab-
nutzung des Bremsbelages muB sie jedoch nachgestellt werden. Besonders
zu beachten ist dabei, dalB die Bremse bei laufender Spindel nicht
streift, da sonst eine zus&tzliche Erwdrmung auftritt.
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RasiFugel
Schnelsoonsbcbel

Durch Betdtigen des Schnellspannhebels wird der Spannkonus nach
links bewegt. Der Spannhebel wird zundchst durch den Steilkegeél
(0) so bewegt, daB das Zugrohr sich schnell nach links bewegt und
die Zange zum Anliegen bringt. Das eigentliche Spannen wird durch
den flacheren Kegel (S) hervorgerufen. Hat sich der zylindrische
Teil (Z) des Spannkonus iiber den Spannhebel geschoben, so ist der

Spannvorgang beendet, Spannhebel und Spannkonus sind Selbsthemmend
geschlossen.

Die Spannkraft kann durch das Drehen des Anzugrohres am Hand-
rad, verstarkt oder verringert werden.
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Es muB3 am Schnellsﬁannhébel keine Kraft mehr aufgebracht werden,
um die Spannung geschlossen zu halten. Beim Einbau der Spannelemente

Sponnkorus

mufl daher immer darauf geachtet werden,

: daB bei vollendetem Spannvor-
gang die beiden Spannhebel im zylindrisch

en Teil des Spannkonus anliegen.

Durch Verdrehen des/Spannlagers (um 180 bzw.

. 360°) auf dem Spindelgewinde
M34 x 1 kann die Lage der Spannhebel zu dem S

pannkonus verdndert werden.
Der Endschalter 3bE1 (im Spindelstock) kontrolliert,

daBl die mechanische
Schnellspanneinrichtqng geschlossen ist.

fnd_;:/w//f/‘_\ 2.8 9

—_—
IR
o

Spannes oHfner
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Bewegt sich der Schnellspannhebel in Richtung "Zange schlieBen", so
wird die Bremse iiber dem "Ziehkeil" gelliftet, d.h. beide Bremsbacken
werden von der Bremsscheibe abgehoben. In Stellung "Zange offen" ist
die Bremse geschlossen, d.h. obere und untere Bremsbacke ist durch
Zugfeder an die Bremsscheibe gedriickt.

Soll die Bremse infolge von natirlichem VerschleiB des Bremsbelages
nachgestellt werden, so ist zu beachten:

1. Spindelmotor ausschalten und Hauptschalter ausschalten (bzw.
Netzstecker ausstecken).

2. Schnellspannhebel in Stellung "Spannzange geschlossen" bringen:
Drehspindel muB sich leicht (ohne Streifen der Bremsbacken) von
Hand drehen lassen, da zwischen Bremsscheibe und Bremsbacken ein
Iuftspalt ist.

Streifen die Bremsbacken, so sind zun&chst die Justierschrauben
der oberen und unteren Bremsbacke getrennt voneinander nachzu-
stellen. ]

Bei starker Abnutzung des Bremsbelages oder nach dem Neubelegen
der Bremsbacken kann ein Ldsen der beiden Kontermuttern auf den
Halteschrauben notig sein, um den Grundabstand "a" neu einzustel-

len.

%. Schnellspannhebel in Stellung "Spannzange offen" bringen:
Drehspindel miiBte nur schwer durchzudrehen sein, da Bremse
geschlossen. :

4, priifen ob Luftspalt zwischen den beiden Justierschrauben und
dem Ziehkeil vorhanden ist.
Falls erforderlich, Kontermuttern ldsen und Justierschrauben
gleichmdBig zurilcknehmen.

5. Priifen ob bei geliifteter Bremse die Bremsscheibe frel umlaufen
kann, (Wie unter Punkt 2 beschrieben).
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Mit diesem handhebelbetdtigten Reitstock kann sowohl gebohrt als
auch Gewinde geschnitten werden. Die Werkzeuge, auch Gewindebohrer
werden starr eingespannt.

Beim Bohren muB der Wahlschalter an der Vorderseite des Spindel-
stocks auf "Bohren" stehen, damit beim Anfahren der Reitstockan-
schldge der Spindelmotor nicht umgepolt wird.

Beim Gewindeschneiden ist der Wahlschalter in Stellung "Gewinde
schneiden" zu bringen. Wird der vordere Anschlag auf der Reit-
stockpinole angefahren, so wechselt der Motor sofort die Dreh-
richtung. Beim Anfahren des hinteren Anschlages wird er wieder
umgepolt. Bitte beim Gewindeschneiden nur die niedere Motor-
drehzahl (n = 700 UpM) verwenden, sonst besteht Uberhitzungs-
gefahr des Motors!

e
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4 Bohrreitstock 245
CNC-Drehmaschinen- Aulomatisierung
D-8752 Mdmbris
1 Reitstockkorper 2h2,2
2 -~.Pinole K 12 Lh i
MK 1 217.4
MK 2 868.4

3 Zugstange L. 4
4 Deckel 243.5
5 Bohrhebel 46,4
6 Handhebel k7.5
7 Klemmstiick 34.4
8 Lasche 2kl .5
9 Anschlag , vorn 249, 4

10 Anschlag , hinten 248.4

11 Schaltbolzen 250,5
12 Stellschraube 251.5
13 T - Schraube 85.5
14 Druckfeder 372.5
15 Gewindestift M6x20

16 Knebelgriff 478.5
17 Kugelknopf C35/10

18 Zylinderschraube M6x20

19 Linsensenkschraube Mix12

20 Zylinderschraube M8x18

21 Stiftschraube M8x40

op Sechskantmutter M6

23 Gewindestift Mix7

ok Gewindestift M6x25

25 Sechskantmutter M10

26 Klemmstiick 759.5
27 Scheibe 10,5

28 Flach~-Schmiernippel ¢6

29 Klemmstiick 760.5 |
30 Benzing~-Sicherung 2,3

31 Zylinderstift 4x16

32 Mikroschalter PDKV 1 (5S3) E
33 Isolierplatte 379.5 i
34 Zylinderschraube Mix22 . ‘
35 Scheibe 4,3

36 Kabelverschraubung

37 Kunststoffschlauch

38 Kupplungsstecker T3460/2
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Sinnbilder

Werkstﬁckspannﬁng schlieflien

i3
AN

Werkstiickspannung offnen

von Hand

Automatik

Bohren

Gewindeschneiden

Spindel rechts

Spindel links
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Verschleifliteilliste-Spindelstock

Spindelstock PM1-"Z" Zugspannung
Pos. Mechanische Ausriistung
1. Bremsbacken Pli-11.%2 b
2. (Gewindestift mit Kuppe PM1-497.5
Z, 4iehkeil PH1<31.4 &
4., Kupplungsring Pi1-14.5 b
5. Zapfenschraube PM1-281.5 b
6. Spannkonus PM1-1435,04
7. Spannhebel PM1-16.5 ¢
8. Spannlager PM1-15.4 £
9. ZLugleder PM1-29.5 b
10. Ringrillenlager 6009 pK2
11. Ringrillenlager 6007 P62
12. Zylinderstifte Zm6 x 40 DIN 6325
Elektrische Ausriistung
1Z. Stator mit N = 0,22/0,37/0,5 kW
bei 670/1440/2840 Upn
fiir 220 oder 280 Volt Drehstrom 50 Hz
komplett mit Motorgehduse PM1-403.2 d
und filzring PM1-129.5
14, Polwendeschalter P 156/83.909 A18
15. Mikroschalter PJ1 031 301
16, Schiltz s 3T7J5001-0AMO
17. Flanschdose 2Z-pol. I 2204, opder
18. Flanschdose 7T-pol. T 24E% fiir Best.-Nr. 245 u.
19. f#lanschdose 4-pol. P3333/6 fiir Best.-Nr. 340
20. Einbauschalter 0175 0201

528
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Mikroschalter

//lU1 031 301
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Maschinenfundament

Sechskantmutter

M10 DIN 125

Scheibe

10.5 DIN 125

-/

Steinschraube

Mi0 x 125 DIN
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