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vnraiivernutung

Werkstlcke vor dem Spannen zwischen Spitzen beidseitig mit
Zentrierbohrung versehen!

Vor dem Einschalten Klemmung des Reistocks, der Reistockpi-
nole und sichere Einspannung des Werkstilicks tiberpriifen!

Nie ohne geschlossenen Riemendeckel arbeiten!

Spannschlissel (beim Drei- und Vierbackenfutter) und Spann-
stifte immer abziehen!

GroBe oder unwuchtige Werkstlcke nur mit kleiner Drehzahl
bearbeiten!

Drehstahl mit beiden Hinden sicher fihren!
Nur mit gut geschliffenen Werkzeugen arbeiten!

Rotierendes Werkstiick nie mit der Hand bremsen, nie am ro-
tierenden Werkstlick messen!

Handstahlauflage méglichst nahe am Werkstiick klemmen!
Nie von laufender Maschine weggehen!

Schutzbrille tragen!

Arbeitsbereich sauber halten!

Die Stiftschraube des Drei-
und Vierbackenfutters, Spund-
futters, Schraubenfutters und
der Planscheibe muB festgezo-
gen werden. Durch das Fest- _
ziehen der Stiftschraube wird L
das Ablaufen der Futter mit
Werkstlick beim schnellen Ab-
bremsen verhindert und da-
durch die entstehende Ver-
letzungsgefahr eliminiert.
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I aaihmisaie Daton

Spitzenweite 1000 mm
Spitzenhdhe 200 mm
Drehdurchmesser liber Bett 400 mm
Drehdurchmesser zwischen Spitzen 330 mm
4 Spindeldrehzahlen:

50 Hz: 550/910/1500/2500 U/min
60 Hz: 660/1100/1800/3000 U/min
Spindelnase M33 DIN 800
Reitstocknase Ml6 x 1,5
Pinolenverstellung 70 mm
‘Handstahlaufbau-Breite 250 mnm
Maschinenhéhe zur Spindel

(mit Maschinensténder) 1050 mm

Aufstellflidche

Nettogewicht
(mit Maschinenstinder)

1750 x 560 mm

50 kg

Arbeitsplatzbezogene Emissionswerte

Leerlauf LpAeq 69,6 dB (A)
Bearbeitung Lpaeq 74,6 dB (A)

Elektrische Varianten:

Um den elektrischen Sicherheitsbestimmun-
gen des jeweiligen Bestimmungslandes zu
entsprechen, variiert die Elektrik:

Sicherheits-Elektrik -nach VDE o113 und o740
bestehend aus: absperrbarem Sicherheits-
schalter mit Haupt- und Not-Aus-Funktion so-
wie Unterspannungsauslésung: Schutzart IP54,
Netzkabel

Standard-Elektrik bestehend aus: Ein- und
Aus-Schalter, Schutzart IP54, Netzkabel.

Antriebsmotor:

Komplett gekapselt, staub- und spritzwas-
sergeschiitzt laut IP 54,

Leistung bei Wechselstrom- und Drehstrom-
ausfihrung:
P1 (ED S 3-60 %)....1 kW (1,36 PS)

Spannung und Frequenz:
siehe Motorleistungsschild

™

T




ey T e s
A SE Tl BN C Bnil IeEsalie s

1800 mm

1000 mm

460 mm

60mm_

1150 mm

Grundausstattung:

Maschinenbett, Spindelstock, Reitstock,
Handstahlauflage 250 mm, Motor (Wechsel-
oder Drehstrom) mit Schalter, Riemen,
Mitnehmer, Rollkdérner, 2 Stifte, 2
Schlissel, Betriebsanleitung und Ersatz-
teilliste.

Reinigen der Maschine:

Die briinierten und blanken Elemente,
die mit einem Rostschutzmittel versehen
sind, mit Petroleum oder &hnlichem rei-
nigen.

e
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Motor mit Motorwinkel (1) verschrau-
ben (4 Schrauben M8x25, je zwei
Scheiben und eine Mutter M8)

Riemenscheibe auf Motorstummel stek-
ken und mit groBer Scheibe (2) und
Zylinderschraube M6x16 (3) fixieren.

Beachten Sie:

Motorstummel vor dem Aufstecken der
Riemenscheibe reinigen.

Zapfen des Motorwinkels (4) in Spin-
delstockbohrung stecken, Scheibe (5)
aufstecken und Sicherungsmutter (6)
aufschrauben. Sicherungsmutter so
fest anziehen, daB der Motorwinkel
noch schwenkbar ist.

Sechskantschraube M10x16 (7) und Scheibe
einschrauben.
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4. Reitstock auf Bettholme f&ddeln und mit
Sechskantmutter (8) klemmen. Der Reit-
stock wird durch eine Blattfeder nach
hinten gedrilickt. Dadurch fluchtet die
KOrnerspitze (Einstellung im Werk).

5. Handstahlauflage montieren wenn Ma-
schinenbett verschraubt ist.

-~

Aufstellen der Maschine

1. Aufstellen auf vorhandenem Tisch

Ideale Tischhéhe: 650 mm

Die Tischkonstruktion sollte stabil sein.
Plattenstédrke des Tisches nicht unter

40 mm.

1.1. Holzklétze (HShe ca. 150 mm, Linge

ca. 2oco0 mm) auf dem Tisch befesti-

gen.

ca 150 mm

- Bohrungen markieren,

NS

\7

!

é§§ 1.2. Maschine auf Holzklotz stellen,
ji=d

1000 mm o - mit ca. 5 mm @ Bohrer vorbohren,

]

650mm

- Maschine mit den 4 Holzschrauben(9)
#8x45 und den Scheiben festschrauben.

Te—
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1.3. Handstahlauflage montieren.
- Klemmgruppe zusammenbauen und von
unten her zwischen Bettprofilen
hochschieben

- Tréger (10) in Klemmgruppe stecken
und mit Sterngriff klemmen.

2. Aufstellen auf Maschinenstander

2.1. PuB (1) mit Stadnder (2) verschrau-
ben (8 Schrauben M6x12)

Zur Schwingungsdémpfung werden je 4
Stopfen (3) in die Bohrungen des Fu-
Bes gedrickt.

limm |
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2.4.

2.2.

Maschinenbett aufsetzen und mit
Stédnder verschrauben (8 Sechskant-
schrauben M8x16).

. Festschrauben des Maschinensténders:

Die Stabilitdt der Maschine kann
durch Festschrauben des Stdnders er-
héht werden.

Maschine auf Standort stellen und
die Bohrlécher anzeichnen.

Maschine wegstellen und die entspre-
chenden Bohrungen fertigen.

Bei Holzboden mit Bohrer ¢ 5 mm vor-
bohren.

Bei Betonboden mit Bohrer @ lo mm
fur Dibelbefestigung vorbohren.
Maschinenstédnder festschrauben.

Zum Herabsetzen von Schwingungen
kann der StdnderfuB mit schwingungs-
dampfenden Materialien, z.B. Sand-
sédcken, ausgefilillt werden.

Deckel (4) mit Blechschrauben (5)
montieren.

Handstahlauflage montieren (siehe
Seite 6)
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Die geeignete Drehzahl ist von vielen
Faktoren abh&ngig: vom Durchmesser des
Werkstilicks, von der Hirte des Werkstlicks,
von der Trockenheit des Holzes, von der
Art des Drechselwerkzeuges, von der
Drechseltechnik und vielem mehr. Die an-
geflhrten Werte sind Richtwerte.

Generell gilt:

+ Je grdBer der Durchmesser des Werk-
stilicks, desto kleiner die Drehzahl.

+ Je hdrter das Werkstilick bei gleichem
Durchmesser, desto kleiner die Dreh-
zahl.

+ Je unwuchtiger das Werkstiick, desto
kleiner die Drehzahl.

Beispiel 1:

Richtwerte flr das Drechseln von noch
unwuchtigen oder kantigen Werkstiicken.

———
—

Riemenstufe

-T
[
|
|
1
.

90 150 280 "
—=inches

.3,5 6 11
Durchmesser des Werkstiicks

Bei einem Werkstilickdurchmesser von 50 mm
muB der Riemen auf die Riemenstufe 2 ge-
legt werden.

Sicherheitshinweis:

Die Umfangsgeschwindigkeit des Werksticks
von 30 m/sec darf in keinem Fall {iber-
schritten werden.

Maximal zuldssige Durchmesser bei den je-
weiligen Drehzahlen:

Stufe { Drehzahl (1/min) | Max. zulassiger @
4 2500 229 mm
3 1500 381 mm
2 910 629 mm
1 550 1041 mm
Bemerkung:

Auf der DB-6 ist eine Uberschreitung nur
bei den Drehzahlen 2500 und 1500 U/min
mbéglich.

Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen
Beispiel 1,2.

Beispiel 2:

Richtwerte fir das Drechseln von bereits
wuchtigen und rund gedrechselten Werk-
stilicken.

—

. a
W

Riemenstufe

90 ' 150 280 400

35 6 1 15,75
Durchmesser des Werkstiicks

Bei einem Werkstilickdurchmesser von
130 mm muB der Riemen auf die Riemenstu-
fe 3 gelegt werden.

Die Diagramme gelten fiir mittelharte
Hélzer. Bei sehr harten Hélzern soll
die Drehzahl um eine Stufe verringert
werden, um ein eventuelles "Verbrennen"
des DrechselmeiBels zu verhindern.

Yp—-
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Die Bpindeldrehzahlen sind ideal abge-
stuft, sodaB sa&mtliche Holzarten, Kno-
chen, Horn, diverse Kunststoffe etc. be-
arbeitet werden kénnen.

1. Spindelstockdeckel (1) 6ffnen,
Sechskantschraube (2) lockern, Mo-
tor anheben und Riemen auf ge-
wlnschte Scheibenkombination aufle—
gen (siehe Frontschild).

Beispiel:

Bei duBerster Riemenposition 4 be-
trégt die Drehzahl 2.500 U/min (50
Hz) bzw. 3.000 U/min (60 Hz).

2. Motor mit ca. 15 kp (normale Hand-
kraft) nach unten driicken und Sechs-—
kantschraube mit Schliissel (2) fest—
ziehen.

Unfallverhiitung:

— Vor dem Einschalten der Maschine Riemen--
stellung kontrollieren!

= Der Deckel muB beim Arbeiten immer ge-
schlossen sein.

Anstellwinkel des Drehstahles

Weiches Werkstlick: Schéalen

Hartes Werkstilick: Schaben

Je hdrter und grdfer das Werkstiick,
desto mehr Schabtechnik wird ange-
2 3 wandt.

W N
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Spindelnase und Innengewinde des
Spannkdrpers vor dem Aufschrauben
reinigen.

Langen Stift (1) mit O-Ring in Querboh-
rung der Hauptspindel stecken und am
Bett abstilitzen. Durch diesen O-Ring
h&lt der Stift in der Querbohrung.
Abschrauben: kurzen Stift (2) gegen den
Uhrzeigersinn drehen.

Unfallverhiitung:

Spannkdrper, mit denen man fliegend
dreht (Spundfutter, Schraubenfutter,
Aufspannscheibe, 3-Backenfutter, 4-
Backenfutter), kénnen bei Ausschalten
der Maschine von der Hauptspindel ab-
laufen, wenn sie nicht mit der Stift-
schraube (3) gesichert sind.

Vorbereiten des Holzes

GroBeres Vierkantmaterial als 60x60 mm
zuerst achtkantig zuschneiden.
Rohlinge zum Querholzdrehen zuerst auf
einer Bandsdge kreisend zuschneiden.

10
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Der Reitstock dient zum Gegenlagern der
Werkstilicke.

1. Verschieben des Reitstockkorpers am Bett:

Sechskantschraube (1) lockern, Reitstock
verschieben und in gewlinschter Position

klemmen.

Der Reitstock wird durch eine Blattfeder
an die hintere Bettkante gedriickt, sodaf
die Kdrnerspitze des Reitstocks mit der

Hauptspindel exakt fluchtet.

2. Gegenlagern mit Kérnerspitze:

Durch Drehen des Handrades (2) schiebt
sich die Kdrnerspitze in das vorzentrier-
te Werkstlick. Sterngriff (3) klemmen.

3. Montage des 3-Backenbohrfutters:

Rollkdrner abschrauben und 3-Backenbohr-
futter aufschrauben. Das 3-Backenbohrfut-
ter dient zum Spannen von Bohrern. Spann-
bereich: 1-l1o mm.

Elektrischer AnschluB (siehe auch Stromlaufplan)

Die Montage des Steckers (falls nicht
montiert) darf nur von einem Fachmann
durchgefihrt werden.
Schutzleiterkontakt am Stecker (Symbol

@ ) und Schutzleiterkontakt an der
Steckdose muf vorhanden sein (Unfallge-
fahr!).

Wechselstrom:

Gelb-griine Ader an Schutzleiterkontakt
anschlieBen, die beiden anderen Adern
an die Kontakte R (L) und N (Mp) an-
schlieBen. ’

Drehstrom:

Gelb-griine Ader an Schutzleiterkontakt
anschlieBen, Adern Li (R), Ly (S), L3
(T) an die Fasenkontakte klemmen. Mit-
telpunktsleiter N (Mp) falls vorhanden
an den bezeichneten Kontakt klemmen.

Beachten Sie:

Falls der Motor in verkehrter Drechrich-
tung lauft, zwei Fasen (z.B. L; (R) mit

n

Ly (S) vertauscht klemmen.

™
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Anwendung: Langholzdrechseln.
Das Werkstlick muf immer mit der K&rner-

spitze gegengelagert werden.

Spannen:

Mitnehmer mit Kunststoffhammer in Werk-
stlick-Stirnseite einschlagen.

Mitnehmer auf Spindelnase schrauben,
Werkstlick einspannen.

Hinweis:

Bei harten HOlzern vorher beidseitig
Zentrierbohrungen am Werkstlick anbrin-
gen.

Beispiel: Drechseln eines Stdnderfufes

2. Das Spundfutter:

Anwendung:

- Fliegend-Drechseln (keine Gegenlagerung
mit Kérnerspitze) von kleinen bis mit-
telgrofien Werkstiicken (z.B. Ladenknopfe,
Becher, Schachfiguren, kurze Lampen-
stdnder, Eierbecher etc.).

AuBen- und Innenbearbeitung in einer
Aufspannung mdglich.

- Lange und schlanke Werkstiicke werden
mit der Kdrnerspitze gegengelagert.

Spannen:

Die Aufnahmebohrung des Spundfutters mit
@ 38 x 30 mm ist leicht konisch.

Der vorgedrechselte zylindrische Zapfen
des Werkstiicks wird in das Spundfutter
eingeschlagen. Das Spundfutter selbst
wird auf die Spindelnase geschraubt.

Hinweis:

Zur besseren Haftung den vorgedrechsel-
ten Zapfen mit Wasser benetzen.

Yy—




Spannbereiche |

Tt | s alid
AR LERITLY
ds max. | ds max. | de max. | di2 max.| diz max.|
mm 53 121 157 125 153
inch 2 48 6,2 5 6

falsch

richtig
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Dreibacken~-Drenfutter

Zum zentrischen Spannen von runden und
sechseckigen Werkstilicken.

Vierbacken-Drehfutter

Zum zentrischen Spannen von runden,
viereckigen und achteckigen Werkstiicken.

Allgemein:

- Werkstiicke kénnen von auBen nach innen
und von innen nach auBen gespannt wer-
den.

- Die Drehfutter werden mit je einem Satz
von nach aufien und nach innen abgestuf-
ten Backen geliefert.

- Austauschen der Futterbacken:
Die Backen und Nuten sind nummeriert.
Beim Auswechseln der Backen ist darauf
zu achten, daB die. Backe Nr. 1 nur in
Nut Nr. 1, Backe 2 in Nut Nr. 2 etc.
eingesetzt wird.

Sicherheitshinweise

- Die Tabelle zeigt die maximalen Spann-
durchmesser fir die jeweiligen Spann-
stufen.

Diese Spanndurchmesser dirfen niemals
Uberschritten werden (Gefahr des Zahn-
bruchs - Backen und Werkstilick k&nnen
herausgeschleudert werden.

- Drehfutterschlissel immer abziehen -

auch bei Nichtbetrieb der Maschine.
- Immer auf herausragende Backen achten!

- Drehfutterschutz verwenden.

‘- Lingere Werkstiicke mit Kdrnerspitze

gegenlagern.

~ Vor dem Einschalten der Maschine tiber-
prifen, ob alle Backen das Werkstiick
spannen.

T—

T 1

i




14

deckit die Backen teil--

Montage

Futterschutz mit Zylinderschrauben M6x12
am Spindelstock montieren.

Lageeinstellung

Die Winkellage im geschlossenen Zustand
kann verstellt werden:
Sechskantschrauben (1) &ffnen, Teil (2)
verdrehen, Sechskantschrauben wieder an-
ziehen.

Auf die‘Plénscheibe_kénnen’Werkstﬁcke
mit groBen Durchmessern geschraubt wer-
den. - o .o :
Siéherheitshinweis:

Schraubenlédnge und Schraubenstirke so
wahlen, daB das Werkstlick sicher ge-
spannt ist.

Beispiel: Drechseln einer Schiissel

Zeichnung"l:

deaén wird feftiggedréchselt~und Auflen-

kontur wird vorgedrechselt
Zeichnung 2:

Werkstick wird auf eine vorgedrechselte
Hilfsaufnahme gesteckt.

AuBenkontur und Innenkontur werden fer-
tiggedrechselt.

™
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Anwendung:

Lange Werkstilicke miissen gegengelagert
werden.

Wenn eine Innenbearbeitung erfolgen soll
muf das vorher rundgedrechselte Werk-
stick durch die Stehllinette unterstiitzt
werden, da eine Lagerung mit der K&rner-
spitze nicht mehr méglich ist.

Sehr schlanke lange Werkstiicke, die mit
der Kdrnerspitze gegengelagert sind,
biegen sich durch den Schnittdruck durch.
Die Stehllinette dient als Abstiitzung.

Montage:

Klemmlasche (1) und Flachrundschraube
zwischen Bettprofil halten.
Stehlinette aufstecken und mit Scheibe
und Sechskantmutter fixieren.

Anstellen der Stiitzrollen

Sterngriffe lockern und Stitzrollen an
das rundgedrechselte Werkstiick anstellen.
Achten Sie, daB das Werkstlick zentrisch
abgestiitzt ist.

Die lange Handstahlauflage:

Auflagelange: 500 mm

Lieferumfang: Auflage mit einem Tré&ger.

Als zweiter Tr&ger wird jener der kur-

zen Handstahlauflage verwendet.
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Drehrdhre (auch HohlmeiBel genannt) :

Wichtigstes Drehwerkzeug
20 mm breit: Vordrechseln eckiger Werk-
i stilicke
15 mm breit: Formdrechseln, Lang- und
Querholzdrechseln.

DrehmeiBel:

Schlichten, Querholzdrechseln

Ausdrehstahl:

Speziell fur Querholzdrechseln, zum
Innendrechseln von bauchigen Werk-
stlcken.

a) zum Schlichten

b) zum Schruppen

Abstechstahl:

Abstechen von Langholz, Einstechen von
tiefliegenden Platten.

Schrotstahl:

Zum Vorschroppen und Schlichten von
Hohlformen.

Spitzstahl:

Zum Bearbeiten von harten Hdlzern und
Edelhdélzern.

LOoffelbohrer:

Fir stirnseitiges Bohren
a) 8 mm breit
b) 12 mm breit

16
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Max. Kopierldnge: 850 mm

Kopierhub (Profiltiefek 60 mm
Max. Durchmesser beim
Lingskopieren: 200 mm
Max. Durchmesser beim
Querkopieren: 400 mm
Querschnitt der

Kopierstdhle: 12 x 12 mm
Gesamtgewicht: ca. 22 kg
LIEFERUMFANG

Kopiertridger mit zwei Trdgerhaltern,
Drehkreuz mit Seilbetrieb, zwei
Lingsanschldge, Kopierschlitten.
1 Doppel-Maulschlissel 8x10 DIN 895

1 Sechskantschraubendreher SW 6
DIN 911

ZUBEHOR

o Satz (3 Stiick) Lingsschablonenbleche

aus verzinktem Stahlblech, vorgefer-
tigt und mit MaBstab versehen,

Satz (3 Stiick) Querschablonenbleche
aus verzinktem Stahlblech, vorgefer-
tigt und mit MaBstab versehen,

Lingskopierstahl (rechter Stahl) in
HSS Qualitdt, gehdrtet und ge-
schliffen,

Querkopierstahl (linker Stahl) in

HSS Qualitdt, gehdrtet und ge-
schliffen.

18
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MONTAGE DER KOPIERVORRICHTUNG

1.

Die zwei Tradgerhalter (1) werden
mit je einer Spannplatte (2),
zwei Scheiben (3) und zwei Sechs-
kantschrauben (4) auf das Bett
montiert. Die Sechskantschrauben
werden jedoch noch nicht fest-
gezogen.

Der Kopiertrdger (5) wird auf die
Trdgerhalter aufgesetzt und mit

den Zylinderschrauben (6), Scheiben

(7) und Spannplatten (8) so fi-
xiert, daB die Trdgerhalter und
der untere Schenkel des Kopier-
trdgers biindig sind.

19

3. Die drei Knebel (9) werden einge-
schraubt.

4. Die Tridgerhalter werden mit den
Sechskantschrauben (4) in der
erforderlichen Arbeitslage ge-
klemmt.

Bei der Positionierung in Lingsrich-
tung soll der Kopiertriger den
Schalter der Drechselmaschine nicht
verdecken.

Die Lage des Kopiertrigers quer zum
Maschinenbett richtet sich nach dem
Durchmesser des Werkstiickes.

T




- . — |

DIE KOPIERSTA

Tingskopiersitzhl (rechier
Kopierstahl):

Zum Lingskopieren und zum Plan-
kopieren von Innenkonturen

2. Querkopierstahl (linker Kopier-
stahl):

Zum Liangskopieren und zum Plan-
kopieren von AuBenkonturen,

Einstellen der Kopiervorrichtung
6 6

e
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@MONTAGE DER KOPIERSCHABLONE

Die Kopierschablone (1) wird mit
den 4 Flachrundschrauben (2) am
Kopiertrdger vorldufig so fixiert,
daR die O-Striche der MaB-

skalen mit dem Schenkel des Ko-
plertrdgers abschlieRBen.

Beachte: Der Kopiertrdger muf
so geklemmt sein, daB das Filhrungs-
lineal parallel zur Drehachse ist,

20




ENES s a0 les Konievsiahls:
(N FEinspannen des Kopiersiahls:

Der Kopierstahl wird mit -der
Zylinderschraube (3) moglichst
kurz geklemmt, das heiBRt er soll
so wenig wie moglich aus der
Pinole herausragen.

(:)Zurﬁckdrehen der Pinole:

Die Pinole (4) wird durch Hinein=-
drehen der Zustellspindel (5) in
die hinterste Position gebracht.

C)Einspannen des Werkstiicks:

| Je nach Werkstiickldnge wird der
Reitstock innerhalb oder auBer-
halb des rechten Trdgerhalters
montiert, das Werkstiick wird ein-
gespannt.

| (MEinrichien des Kopiervivdgers aunf

den jeweiligen Werkstiickdurchmesser

Grobeinstellung: Die Grobeinstellung
erfolgt durch Verschieben der Triger-
halter (6) auf dem Bett,

Feineinstellung: Die Feineinstellung
erfolgt mit der Schablone. Die
Schablone ist in Lings- und Quer-
richtung verstellbar. Die zwei
MaBskalen dienen zur Orientierung.

(0)Klemmen der Lingsanschlige:

Die zwei Lingsanschldge (7) werden
so geklemmt, daB der Kopierstahl
nicht an die Spannmittel (Mit-
nehmer, Planscheibe, Drehfutter)
bzw., an den Reitstock anfdhrt,

Es muB jedoch zum Zustellen der

Pinole geniigend Zwischenraum vor-
handen sein, daB bei der Zustell-
bewegung der Kopierstahl nicht das

Werkstick berthrt.

KOPIERVORGANG

Beim Kopieren erfolgt die Span-
abnahme stufenweise. Die dunklen
Fldchen illustrieren die Span-
«abnahmen bei den einzelen Kopier-
vorgdngen. Die stark ausgezogenen
Linien zeigen den Weg des Kopier-
stahls.

Durchfihrung:

1. Der Kopierfinger (8) wird mit
der Ridndelschraube (9) so
geklemmt, daf der groRere
Durchmesser der Fiilhrungsrolle
am Kopierlineal abrollt
(Stellung 1).

- 00
-0

|
Stellung 1 (Schruppen)

Stellung 2 (Schlichten)

21
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2.

gedveht, bis bei ¢
renbewegung der erg
Span abgedrechself wird.

i

3. Schruppvorginge:

Die Zustellspindel wird heraus-
gedreht. Dadurch entsteht ein
Abstand zwischen Pinolenhalter
und Zustellspindel.

Wird nun der Kopierschlitten
bewegt, dann rollt der Kopier-
finger am Schablonenprofil ab.
Durch die Zugfeder wird er nach
vorne gezogen, bis sich die Zu-
stellspindel am Pinolenhalter
wieder abstiitzt,

Diese Vorginge werden so oft
wiederholt, bis das Profil
fertiggedrechselt ist.

GroBe der Zustellung:

Bei einer vollen Spindeldrehung
betrdgt die Spanabnahme 1,25 mm,
d. h. der Durchmesser des Werk-
stiicks nimmt nun 2,5 mm ab.

Richtlinien:

Spanabnahme bei weichen, astfreien
Holzern: 2 - 3 mm’

Spanabnahme bei astigen und harten
Holzern: 1;25 - 2 mm :

4. Schlichtvorgang:

Der Kopierfinger wird in Stellung
2 geklemmt. Dadurch erfolgt eine
Spanabnahme von 0,5 mm iiber das
ganze Werkstiick. Je langsamer

der Vorschub beim Schlichten,
desto glatter wird die Ober-
flache.
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NACHDRECHSELN VON ECKIGEN PROFILEN

i UND HINTERSCHNEIDUNGEN

Die schwarz gezeichneten Konturen
konnen durch Kopieren nicht her-

- " gestellt werden, sie miissen von
_ Hand gedrechselt werden.
z//// Dazu wird die Handstahlauflage
) / montiert, ohne daB die Lage der
W Kopiervorrichtung verdndert wird,

Drechseln zylindrischer Werkstiicke

ohne Schablone:

Die Fihrungsleiste mufl parallel
.zur Drehachse liegen.

Drechseln kegelfSrmiger Werkstiicke

ohne Schablone:

Der Kopiertridger wird im gewiinschten
Winkel zur Drehachse fixiert.

23
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B n Zivkel, Kurvenlineal
etc. mit einer Reifnadel auf-
gerissen.

Das Ausschneiden erfolgt mit einer
Metallbandsdge, Metallstichsidge,
elektrischen oder normalen Blech-
schere,

AnschlieBend wird das Profil
nachgefeilt,

Beispiel 1

Ausgangsmaterial: Rohling mit
rundem Querschnitt.

ar= dl-d2
2
z.B d1 = 120 mm
dZ = 40 mm
a = 120-40 80
> 5 = 40 mm

T
d4

'

'

dz

|

Entweder man schneidet
den Auslauf des Profils
so, daR der Kopierstahl
nicht in den Korner
hineinlduft, oder man
begrenzt mit dem Endan-
schlag den Kopierweg.

24
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Beispiel 2

Ausgangsmaterial: Rohling mit
quadratischem Querschnitt.
Diagonale = 1,4 . s |
b=0,2.8
a= d1 - d2
2

z. B.: s =d =100 mm
100 = 140 mm
100 = 20 mm

Diagonale = 1,4
b=0,2

x
L

Diagonale

i
|
|

Diagonal

Ab dieser Linie hat das
Werkstiick einen runden
Querschnitt.
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MONTAGE DER KOPIERVORRICHTUNG -~ PLANKOPIEREN

Auf die montierten Trdgerhalter wird
der Kopiertrdger aufgelegt und mit
Spannplatten, Scheiben und Zylinder-
schrauben geklemmt,

Nach Lockern der vier Sechskant-
schrauben kann der Kopiertrdger
entsprechend der Werkstlickstidrke
positioniert werden.

SCHABLONENANFERTIGUNG ZUM

PLANKOPIEREN

Nach der Mittellinie wird das
Schablonenprofil leicht nach
auflen gezogen. Dadurch kommt

der Kopierstahl mit der nach
oben rotierenden Werkstiickhdlfte
nicht in Beriihrung.

Die AuRenkonturen werden mit dem
L : J linken Kopierstahl,
& : \\V, J die Innenkonturen mit dem rechten

|\
*__4QZZZZZ§ oder linken gefertigt.

25
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“tlege:

‘inole (1) und Fiihrungsleiste (2)
nissen regelmdBRig gereinigt und
cwi0lt werden.

26

Nachstellarbeiten:

.

Nachspannen des Zugseiles

Nach langerem Arbeiten 13Rt die
Seilspannung nach. Das hat zur
Folge, daB das Seil auf den
Rollen rutscht.

Durch Drehen der Spannschraube

(3) im Uhrzeigersinn erhoht. sich
die Seilspannung.

Spielfreies Einstellen der Fihrung

Pinolenhalter - Filhrungsleiste

Der spielfreie Lauf des Pinolen-
halters ist vom Werk eingestellt
und er ist Voraussetzung fir
ratterfreies Drechsein,

Sollte nach ldngerem Arbeiten
Spiel auftreten, so werden die
vier Gewindestifte (4) machge-
stellt, bis das Spiel eliminiert
ist. Die Sechskantmuttern dienen
zur Konterung (Verdrehsicherung)
der Gewindestifte.

. Die Zwischenscheibe aus Kunst-

stoff (5) wird durch den Gewinde-
stift (6) auf das Gewinde der
Zustellspindel gedriickt. Dadurch
verdreht sich die Zustellspindel
wihrend des Kopierens nicht.

Sollte sich diese Verdrehsicherung
abniitzen, dann wird der Gewinde-
stift nachgestellt,
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Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Designation
1-11 | G7A 030 000 Gr. Spindelstock Headstock compl. Ens. poupge fixe

1 ZSR 84 0612 | M6x12 DIN 84-4.8 Zylinderschraube Flat head screw Vis d téte cylindrique

2 ZSB 25 o640 | B 6,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle

3 IMU 34 o6oo | M6 DIN 934-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans

4 G7A 032 o000 Deckel Cover Couvercle

5 ZSR 64 0613 | M6x12 Rdndelschraube Knurled screw Vis moletée

2
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14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34

35
36

G7A
7RG

[ 7LG
b 7sB

G7A
G7A
ZRM
G7A
G78
MU
ZSB
ZSR
G7A
ISR
G7A
H2A
ZOR

030 nZo
71 30lh
62 0602
n2 6206
031 ooo
030 olo
45 7530
loo olo
loo olo
34 o800
25 0840
33 o816
olo ooo
57 o840
000 030
000 470
00 6020

G7A 090 o000
G7A 000 100

ZSR
ZRG
H3A
G7A
G7A
MU

ISR

ZSB
ZSR
ZPG

84 0616
28 o060
000 200
000 olo
070 000
80 0800
33 0825
25 1lo50
33 1lol6
lo 0008

x 1,5 DiNa7l |

i
I 30

| 6206 - 27 {
| 6206 - w2 ‘
530
M8 DIN 934-6

B8.4 DIN 125
M8x16 DIN 933-5.6

8x40 DIN 571-4.6

17x13 DIN 837
M6x16 DIN 84-4.8
B6 DIN 127

NM8 DIN 980-8
M8x25 DIN 933-5.6
B10,5 DIN 125
Mlox16 DIN933-5.6
MZB 13

Riemenscheibe
Sicherungsring
Ritlenkugellager

Ausgleichscheibe
Spindelistock
Hauptspindel
Keilriemen
Drehzahlschild 50 Hz
Drehzahischild 60 Hz
Sechskantmutter
Scheibe
Sechskantschraube
Bett

Holzschraube
Absteckstange ¢ 10
Absteckdorn @ 8
0-Ring

Mitnehmer
Doppelringschliissel
Zylinderschraube
Federring

Scheibe
Motorriemenscheibe
Motorwinkel
Sicherungsmuttek
Sechskantschraube
Scheibe
Sechskantschraube
Kabelverschraubung

Motor mit Kondensator
und Schalter

Schalter
Kondensator

Pulley

Retaining ring

Ball bearing
Compensating washer
Headstock housing
Main spindle
V-belt

Speed plate 50 Hz
Speed plate 60 Hz
Hexagon nut
Washer

Hexagon head screw
Bed

Hexagon headed bolt
Locking pin @ 10
Locking pin @ 8
0-Ring

Drive center

Ring spanner

Flat head screw
Spring washer
Washer

Motor pulley

Motor plate
Securing nut
Hexagon head screw
Washer

Hexagon head screw

Screw-type conduit
fitting

Motor with condenser
and switch i

Switch
Condenser

Poutia
Anneau de retenue

Roulement @ billes

Rondelle de compens
Boite poupée fixe
Broche principale
Courroie trapezoidale

1 Plague de vitesses 50 Hz
Plague de vitesses 60 Hz
Ecrou 6 pans

Rondelle

Vis hexagonale

Banc

Vis & tBte hexagonale
Tampon ¢ 10

Tampon @ 8

Bague-0

Pointe entraineuse

C1& double & oeil

Vis @ t8te cylindrique
Rondelle ressort
Rondelle

Poulie de moteur

Plaque de moteur

Ecrou de slreté

Vis hexagonale

Rondelle

Vis hexagonale
Raccordement & vis

Moteur avec condensateur
et interrupteur

Interrupteur
Condensateur

Spannung (V) Frequenz (Hz) Pos.34 Motor |Pos.36 Kondensator Pos.35 Schalter
Voltage (V) Frequency (Hz) Motor Condenser Switch
Tension (V) Fréquence (Hz) Moteur Condensateur Interrupteuy
Einphasig Single-phase Monophasé
ito 50 G7a 100 ‘000 ZKO 21 2580 ZEL 29 lool
220 50 G7B 100 00O ZKO 21 4o20 ZEL 29 lool
230 S50 G7C 100 000 ZKO 21 4020 ZEL 29 1lool
240 So G7D 100 000 ZME 200 140 ZEL 29 lool
loo 50 G7F 100 000 ZKO 19 1llo1 ZEL 29 lool
115 60 G7G 100 000 ZKO 19 2561 ZEL 29 lool
220 60 G7H. 100 000 ZME 200 140 ZEL 29 lool
loo 6o G7L 100 000 ZKO 21 2580 ZEL 29 lool
115 60 (CSA) G7R 100 000 ZME 200 141 ZEL 29 loo2
240 50 (Saa) G7T 100 000 ZME 200 140 ZEL 29 lool
220 50 (VDE) G7V 100 000 ZKO 21 4020 ZEL 29 loo3
Dreiphasig Three-phase Triphasé
220 50 G7A 110 00O ZEL 29 lood
440 50 G7B 110 000 ZEL 29 loo4
380 50 G7C 110 000 ZEL 29 loo4
220 60 G7D 110 000 ZEL 29 loo4
220 S50 (VDE) G7U 110 000 ZEL 29 looS
380 50 (VDE) G7vV 110 000 ZEL 29 loo6
3
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; Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Designation
;1-11 G7A 040 000 Gr. Reitstock Tailstock compl, Ens. poupée mobile
!
i 1 G7A odo olo Reitstockpinole Tailstock ram Canon de la poupee mobile
2 G7A 044 ooo Klemmbiigel Clamping plate Plague de serrage
.3 G7A odo o030 Blattfeder Leaf spring Ressort a lame
4 G7A 041 ooo Reitstockgehduse Tailstock housing Boite poupée mobile
iP5 G7A 042 oco Handrad Handwheel Volant
N G7A odo odo N Sterngriff Star handle Poignge-gtoile

7 ZSR 03 1080 | Mlox8o DIN 603-4.6 Flachrundschraube Square neck bolt Collet carré
xf 8 ZSB 25 lo50 | Blo,5 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
f 9 ZMU 34 looo | Mlo DIN 934-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
5 10 ZSR 89 0508 ]| M5x8 DIN 7985-4.8 Linsenschraube Filister head screw Vis & téte lentiforme

11 ZGF 24 2550 Handgriff Handle Poignee

12 G7A 020 o000 Ro1Tkorner Live center Pointe tournante
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Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Designation
- Handstahlauflage Handtool rest Appui d'outil
1 G7A 081 ooo Auflage Handtool rest Appui d'outil
2 G7A 082 ooo Auflagehalter Clamp Piéce de serrage du support
3 ZGF 33 5008 | 50 x M8 x 25 Sterngriff Star handle Poignee-etoile
4 ZSR 03 lo8o | Mlox8o DIN 603-4.6 Flachrundschraube Square neck bolt Collet carre
5 G7A 000 050 Spannbligel Holder Etrier de serrage
6 ZFD 20 4215 | D215 Druckfeder Compression spring Ressort de compression
7 G7A 000 odo Klemmschiene Clamping sheet Tole de blocage
. 8 ZSB 25 1050 | Bio,5 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
9 ZGF 36 6310 | 63xMlo DIN 6336 Sterngriff Star handle Poignée étoile
5
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Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Designation
642 220 Maschinensténder Stand compl. Ens. socle-machine
1 G7Z 220 olo Standerfup Stand Montant
2 G7Z 220 020 FuB Leg Aile
3 G7Z 220 030 Deckblech Cover sheet Couvercle
4 ZSR 33 0816 | M8x16 DIN 933-5.6 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis hexagonale
5 ZSB 25 0840 | B 8,4 Scheibe Washer Rondelle
6 ZRG 28 o080 | B8 DIN 127 Federring Spring washer Rondelle-ressort
7 ZMU 34 0800 | M8 DIN 934-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
8 ZSR 33 0612 | M6x12 DIN 933-5.6 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis hexagonale
9 ZSB 25 o640 | B6,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
10 ZRG 28 oo6o | B6 DIN 127 Federring Spring washer Rondelle-ressort
11 ZMU 34 o6oo | M6 DIN 934-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
12 ZSR 57 0825 | 8x25 DIN 571-4.6 Holzschraube Hexagon headed bolt Vis & téte hexagonale
13 ZDK 1o looo | Slo Dibel Plug Cheville
14 ISR 75 3595 | B3,5x9,5 DIN 7981 Blechschraube Sheet metal screw Vis en t0le
15 ZDK 60 0009 | F9 VerschluBstopfen Plug Bouchon filete
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Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Designation

642 olo Stehliinette Fixed steady Lunette fixe
1 G7Z olo olo Klemmlasche Clamping sheet Tole de blocage
2 G7Z ol1 ooo Liinettengehduse Housing Corps de la lunette
3 G7Z 0}2 o000 Stitzrollen Support roller Roulement de support
4 ZSR 03 lo70 | Mlox70 DIN 603-4.6 Flachrundschraube Square neck bolt Collet carre
5 ISB 25 1050 [ Blo,5 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
6 IMU 34 looo | Mlo DIN 934-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans
7 ZGF 33 5008 | 50 x M8 x 25 Sterngriffschraube Star handle screw Poignée-etoile
8 ZSB 25 0840 | B 8,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
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H7Z
H7Z
G7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
H7Z
ZSR
ZSR
ZSR
ZSR
ZSR
ZSR
ZSR
ZSR
8T
ZST
S8
758
ZSB
ZRG
ZRG
ZMU
ZHL
ZFD
ZGF
ZGF
IWZ
IWZ
POH
H7Z

461

064
062
061
060
06o
o6o
060
o6o
o6o
060
060
06o
060
o6o
063
06o
060
o6o
060
obo
060
060
12
12
12
61
31
35
03
53
15
51
25
25
25
71
71
34
81
50
20
34
95
11
000
060

641

000
000
000
odo
050
060
070
080
090
loo
1lo
120
130
140
000
160
170
180
220
230
240
260
0820
0830
0850
0616
lo80o
0612
0512
0615
1225
0608
0530
0840
lo50
0506
1812
o500
0436
oloo
2510
5098
o8lo
0600
160
250

ZMU 34 o600

AN

M8x20 DIN 912-6.9
M8x30 DIN 912-6.9
M8x50 DIN 912-6.9
AM6x16 DIN 561-5.6
Mlox8o DIN 931-5.6
M6x12 DIN 933-Ms
M5x12 DIN 603-4.6
Méx16 DIN 653-5.8
12x25

M6x8 DIN 551-5.8
B5,3 DIN 125

B8,4 DIN 125
Blo,5 DIN 125
W5x0,6 DIN 471
W18x1,2 DIN 471
M5 DIN 934-5

4x36 DIN 1481
Z-100-J

25x1o GN 319.1
32xM8x%0 DIN6336A
8xlo DIN 895

SW6 DIN 911

M6 DIN 934-6

Benennung

Gr. Kopiereinrichtung

Liescription

Copying att. compl.

Ens. disp. de copiage

Kopiertrdger
Trdgerhalter
Spannplatte 1
Spannplatte 2
Fiihrungsieiste
Distanzscheibe
Pinolenhalter
Pinole
Anschlagplatte
Fiihrungsbolzen
Federbolzen
Druckscheibe
Spannschraube
Zwischenscheibe
Vorschubwelle
Knebel

Rolle A

Zugseil
Anschlagbacke
Zapfenfeder
Fiihrungsrolie
Rolle B
Zylinderschraube
Zylinderschraube
Zylinderschraube
Sechskantschraube
Sechskantschraube
Sechskantschraube
Flachrundschraube
Randelschraube
Gewindestift
Gewindestift
Scheibe

Scheibe

Scheibe
Sicherungsring
Sicherungsring
Sechskantmutter
Spannhiilse
Zugfeder
Kugelkopf
Sterngriff
Doppelmaulschliissel

6-Kant Schraubendreher

Firmenschild
Kontermutter
Sechskantmutter

Copying slide holder
Cross holder
Clamping plate 1
Clamping plate 2
Gib

Washer

Copying slide
Quill

Stop plate

Bolt

Spring loaded bolt
Pressure washer
Clamping screw
Pressure washer
Feed shaft

Toggie

Roller A

Steel wire

Stop piece

Key

Tracer roll

Roller B

Allen head screw
Aller head screw
Allen head screw
Hexagon head screw
Hexagon head screw
Hexagon head screw
Square neck bolt
Knurled screw

Set screw

Set screw

Washer

Washer

Washer

Circlip

Circlip

Hexagonal nut

Lock pin

Tension spring
Ball knob

Star handle

Open ended spanner
Hexagonal key

Name plate
Hexagonal nut
Hexagonal nut

Chariot & gabarit
Appui

Plaque de serrage 1
Piaque de serrage 2
Barre de guidage
Rondelle

Support de canon
Canon

Plaque de butee
Boulon

Cheville de ressort
Disque de pression
Vis de serrage
Disque de pression
Arbre-avance

Garrot

Rouleau A

Cable de traction
Butge

Clavette

Galet de gabarit ,
Rouleau B

Vis 6 pans creux
Vis 6 pans creux
Vis 6 pans creux
Vis hexagonale

Vis hexagonale

Vis hexagonale
Collet carre

Vis moletee

Vis pointeau

Vis pointeau
Rondelle

Rondelle

Rondelle

Anneau de retenue
Anneau de retenue
Ecrou 6 pans
Goupille de serrage
Ressort de traction
Bouton formeboule
Poignee-etoile

Cle plate simple
C1e & six pans
Ecusson

Ecrou 6 pans

Ecrou 6 pans

i |
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Pos. Ref. No. DIN Benennung Description Designation

642 o020 Handstahlaufiage Handtool rest 500 mm | Appui d'outil 500 mm
. o @

1 G7Z 021 o000 Auflage Handtool rest Appui d'outil

2 G7A 082 ooo Auflagehalter Clamp Piéce de serrage du support

3 ZGF 33 5008 | 50 x M8 x 25 Sterngriff Star handle Poignee-etoile

4 ZSR 03 1080 | Mlox8o DIN 603-4.6 Flachrundschraube Square neck bolt Collet carre

5 G7A o000 o050 Spannbligel Holder Etrier de serrage

6 ZFD 20 4215 | D 215 Druckfeder Compression spring Ressort de compression

7 G7A o000 odo Kiemmschiene Clamping sheet Tole de blocage

8 ZSB 25 1lo50 | Blo,5 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle

9 ZGF 36 6310 | 63 x Mlo DIN 6336 Sterngriff Star handle Poignge-etoile
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