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Vorwort

Seit tber funf Jahrzehnten entwickelt und baut EMCO Metall- und Holz-
bearbeitungsmaschinen, und ist auch seit 1980 mit computergesteuerten
Werkzeugmaschinen erfolgreich am Markt vertreten.

" Von diesem hohen Mall an Erfahrung profitiert auch die Drehmaschine

[EMCO MAXIMAT SUPER 11 CD.

- Das breite Zubehérangebot erlaubt es lhnen, eine Vielfalt auftrefender '

Dreh- sowie Frasbearbeitungprobleme zu I6sen.

Wegen des weltweiten Einsatzes unserer Maschinen verfiigen wir tiber ein
flachendeckendes Servicenetz. o
Sofort abrufbare Servicetechniker, Telefonservice, sowie eine 100%-ige
Ersatzteilversorgung auch noch weit iber eine 10-jahrige Versorgungs-
pflicht hinaus, sehen wir als selbstverstandlich an.

Uber spezielle Neuentwicklungen (z. B. Spannméglichkeiten fiir Werkstiik-
ke oder Werkzeuge, usw.) und deren Nachriistbarkeit informiert Sie gerne
eine unserer Uber 100 Generalvertretungen weltweit.

In dieser Betriebsanleitung finden Sie eine komplette Beschreibung tber
Sicherheitshinweise, Transport, Aufstellung, Handhabung und Wartung
der Maschine.
Lesen Sie diese Anleitung volistindig durch, bevor Sie die Maschine in
Betrieb setzen.

Bei den Abbildungen in dieser Anleitung sind aus Griinden deutlicherer
Darstellung Schutzabdeckungen nicht immer montiert.

Falls Sie Rickfragen oder Verbesserungsvorschldge zu dieser Betriebs-
anleitung haben, so wenden Sie sich bitte direkt an

EMCO MAIER Geselischaft m. b. H.
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 Hallein, Austria

C€

EG-Konformitit

Das CE-Zeichen bescheinigt zusammen mit der EG-Konformitatserklarung,
dass Maschine und Anleitung den Bestim mungen der Richtlinien, unter die die
Produkte fallen, entsprechen.
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BestimmungsgemiRe Verwendung

Die Maschine ist vorgesehen zum Drehen von zerspanbaren Metallen und zerspanbaren
Kunststoffen.

Die Bearbeitung anderer Werkstoffe ist unzuldssig bzw. hat in Sonderfallen nur nach
Ricksprache mit dem Maschinenhersteller zu erfolgen.

Die bestimmungsgeméfRe Verwendung beinhaltet auch die Einhaltung der vom Hersteller
angegebenen Betriebs-, Wartungs- und Instandsetzungsanweisungen.

Die Maschine darf ausschlieBlich von Personen, die mit Betrieb, Wartung und Instandsetzung
vertraut, und Uber die Gefahren unterrichtet sind, bedient und betreut werden.

Samtliche Unfallverhiitungs- und Sicherheitshinweise fir Arbeiten mit Werkzeugmaschinen
sind stets einzuhalten.

* Bei nicht bestimmungsgemaRer Ven/vendun'g der Maschine wird vom Herstell_ér jede Haftung

ausgeschiossen und die Verantwortung ausschlieBlich dem Anwender Ubertragen.

Garantiebedingungenfiir
EMCO Neumaschinen

. Die Garantiezeit fir EMCO Neumaschinen betragt ohne Betriebsstundengrenze 12 Monate
ab Lieferung der Maschine durch EMCO oder deren autorisierte Héndler. Fiihrt EMCO oder
deren autorisierter Handler auch die installierung durch, beginnt der Fristenlauf mit erfolgter
installierung der Maschine.

Verzogert sich die Installierung ohne Verschulden von EMCO oder deren Vertriebspartner,
erlischt die Gewahrleistung 12 Monate nach dem geplanten Installierungstermin.

-

2. Die Garantie umfalit die Beseitigung aller Material- und Ausfihrungsmangel, die die
ordnungsgeméaBe Funktion der Maschine beeintrachtigen.

3. Auftretende Méngel sind dem EMCO Vertriebspartner oder der n&chstgelegenen EMCO
Service-Stelle unverziiglich und unter detaillierter Beschreibung des Mangels schriftlich
oder mdndlich, mit nachfolgender schriftlicher Bestatigung, mitzuteilen.

4. Ordnungsgem3R gemeldete und von der Garantie umfafite Méngel werden durch Beseiti-
gung des Mangels oder Ersatzlieferung fir den Kunden kostenfrei behoben; defekte Teile
sind auf Verlangen an EMCO oder deren Vertriebspartner zuriickzusenden. Die Kosten und
Risiken dieser Ubersendung sind vom Kunden zu tragen.

5. Die Garantiezeit fir Ersatzteile betragt sechs Monate ab Lieferung bzw. Einbau wobei auch
bei wiederholter Inanspruchnahme dieser Garantie héchstens der bei der erstmaligen
Geltendmachung erbrachte Leistungsumfang geschuldet wird.

6. Es besteht kein Anspruch auf Gewadhrleistungen fir Méngel, die entstanden sind durch:
Nichtbeachtung von Bedienungsanleitungen, Sicherheits- und Zulassungsvorschriften
oder sonstiger die Lieferung, Aufstellung, Inbetriebnahme oder den Gebrauch der Maschine
betreffende Instruktionen, ungeeignete oder unsachgeméfle Verwendung, fehlerhafte
Montage bzw. Inbetriebnahme sowie eigenméchtige nicht ausdriicklich angeordnete oder
gestattete Eingriffe oder Versnderungen der Maschine durch den Kunden oder Diritte,
natdrliche Abnutzung, fehlerhafte oder nachlissige Behandiung, chemische, elektrochemi-
sche oder elektrische Einflusse, ungentgende Energieversorgung und héhere Gewalt.

- 7. Kosten fur Leistungen, die auerhalb der Gewaébhrleistungsverpflichtung erbracht werden,

sind vom Kunden zu tragen.

Alle Rechte vorbehalten, Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO MAIER




Sicherheitshinweise

Anleitunglesen
Lesen Sie die Anleitung vollsténdig, bevor Sie die

Maschine in Betrieb setzen.

E-Anschiuf

Der elekirische Anschlul und Eingriffe in den
Schaltschrank darfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden. Die Maschine darf nur an
Steckdosen mit Schutzleiterkontakt angeschlos-

sen werden.
Befugte Bedienung

Die Maschine darf nur von geschdlten und befug-
ten Personen bedient werden. Sie mufl gegen

unbefugte Inbetriebnahme gesichert werden (ab- -

sperrbarer Hauptschalter).

Beaufsichtigungspflicht

Laufende Maschine nie unbeaufsichtigt lassen.
Nach Arbeitsende Hauptschalter ausschalten und
mit einem Vorhdngeschloft gegen unbefugte Inbe-
triebnahme sichern.

Maschinenicht verandern

Eigenméchtige Verdnderungen an Sicherheitsein-
richtungen, Uberbriickungen von Uberwachungs-
einrichtungen, sowie jeder Eingriff in den elek-
trisch/elekironischen Teil der Maschine sind ver-
boten. Bei Nichtbeachtung gefdhrden Sie den
Bediener und die Funktion der Maschine. Des
weiteren erlischt samtlicher Garantieanspruch.

Inbetriebnahme

Uberzeugen Sie sich, daB sich die Maschine vor
jeder Inbetriebnahme in einwandfrei gewartetem
Zustand befindet und dal keine Sicherheitsein-
richtungen entfernt wurden.

Kérperschutztragen
Haarschutz (Kopfbedeckung), Augenschutz (Bril-
le) und enganliegende Kleidung tragen

Arbeiten bei stilistehender Maschine

Fahren Sie MeB-, Spannarbeiten, Werkzeug-, Werk-
stlickwechsel und Einrichtearbeiten nur bei Still-
stand der Maschine und bei betatigter NOT-AUS-
Taste durch.

Entfernen von Gegenstinden
Vor Beginn des eigentlichen Arbeitszyklus miis-
. sen aus dem Arbeitsraum alle freien Gegensténde,
~ wie z.B. Schraubenschiiissel, MeRgerite, Werk-
zeuge u.dgl. entfernt werden.

Werkzeuge
Nur mit einwandfrei geschérften Werkzeugen ar-
beiten. Drehrichtung der Werkzeuge beachten.

Gefahrliche Werkstoffe
Das Zerspanen von Magnesium und seinen Legie-
rungen ist wegen Brandgefahr nicht zulassig.

Spannschliissel

Futterschlissel und dgl. dirfen nicht mit Ketten,
Schniiren oder dhnlichen Mitteln an der Maschine
befestigt werden und sind vor Bearbeitungsbeginn
stets abzuziehen. '

Nie in laufende Maschine greifen

Bei Gefahr - NOT-AUS
Bei Gefahrensituationen die Maschine sofort mit
der NOT-AUS-Taste zum Stillstand bringen.

Héchstzulassige Drehzahlbeachten

Spannmittel unterliegen Drehzahlbegrenzungen.
Beachten Sie deshalb die maximalen Drehzahlen
Ilhrer verwendeten Spannmittel.

Schadensfall

Im Kollisions- oder Schadensfall mit dem Vertreter
oder Hersteller in Verbindung treten.

Geben Sie bei Reklamations- und Schadensfillen,
sowie bei Unkiarheiten und Ersatzteilbestellungen
immer die Maschinennummer an.

Fiir Teile, die nicht von EMCO geliefert wurden,
dbernimmt EMCO keine Haftung.

Sauberkeit

Arbeitsplatz und Maschine immer sauber haiten.
Spéane nie bei laufender Maschine entfernen.Dazu
Spénehaken, Pinsel oder Handfeger verwenden.
Ein nicht aufgerdumter Arbeitsplatz und eine ver-
schmutzte Maschine erhéhen die Unfaligefahr.

Wartungs-und Nachstellarbeiten

Samtliche Wartungs- und Nachstellarbeiten diir-
fen nur bei abgeschalteter Maschine und bettig-
ter NOT-AUS-Taste durchgefihrt werden.

Arbeitsplatz

Maschine so aufstellen, dall ausreichend Platz
zum Bedienen und Warten der Maschine vorhan-
den ist. In diesen Bereichen nichts abstellen,
lagern oder elektrische Leitungen verlegen.

Maschinenleuchte

Der Abstand zwischen Maschinenleuchte und
angestrahlter Flache mufl mindestens 0,1 m betra-
gen, sonst kann die Lampe wegen Warmestrémung
zerstort werden.

Nach OVE: (| 01m %

‘Sicher Spannen
Vor Bearbeitungsbeginn kontrollieren, ob Werkstiick
und Werkzeug fest und sicher gespannt sind.




Schutz far herausragende Teile verwenden
Bei der Bearbeitung von Stangenmaterial sind die
iber den Spindelstock herausragenden umlaufen-

- den Teile Uber die ganze Lange mit einem festste- ——
hendem Schutz zu umgeben.
Futterschutz stets verwenden
2 P
§ Anschlagstift einstellen —

y -

Reitstockanschlag und Abweiskeil

Die Anschlagstifte des Langsdrehanschlages (Zu-
behér) und des Plandrehanschlages (Zubehor)
mussen so geklemmt sein, dal der Abstand
Anschlagkérper-Stiftende mindestens 25 mm be-
tragt.

Quetschstellenabweiser nie entfernen

Am Fuhrungsangul des Langsschlittens ist ein Ab-
weiskeil (1) angebracht, der die Quetschung zwi-
schen Léngsschlitten und Reitstock verhindert. Die-
ser Abweiskeil darf nicht entfernt werden.

Die Quetschstelle Langsschlittenquersteg-Reitstock-
platte ist durch einen Bolzen (Lange 25 mm) defi-
niert. Dieser Bolzen darf nicht entfernt werden.

i




SicherSpannen

Werkstiicke stets nuraufvorgedrehten, vorbearbeiteten Oberflichen spannen!

Fliegend nurkurze Werkstlicke spannen
Ist das aus dem Futter herausragende
Werkstlick langer als der dreifache
Durchmesser, so mufd das Werkstiick
durch Reitstock (mit Rollkérner) oder
Linette abgestiitzt werden.

Grund:

Ansonsten biegt sich das Werkstiick
durch den Schnittdruck weg und be-
ginnt zu rattern.

Folge:

Schlechtes Drehergebnis, Brechendes
Drehstahls, Verbiegen oder Heraus-
schleuderndes Werkstiicks.

Mitlaufliinette

Schlanke Werkstlicke werden durch
den Schnittdruck durchgebogen.
Verwenden Sie die Mitlaufliinette als
Stiitze.

Die Mitlauflinette wird am Langs-
schlitten montiert.

Stehliinette

Wenn eine Gegenlagerung durch den
Reitstock nicht mdéglich ist, verwen-
den Sie die Stehliinette, wenn das
Werkstiick zu weit herausragt.

Die Stehliinette wird am Maschinen-
bett montiert.

Gefahren ohne Stehllinette:
Schlechtes Drehergebnis, Brechendes
Drehstahls, Verbiegen oder Heraus-
schleudern des Werkstiicks.

Drehmeiel so kurz wie méglich ein-
spannen!

Einzulang eingespanntert Drehmeifel
biegtsich, beginntzu rattern und bricht.
Die Bruchstticke werden wie GeschoRe
herausgeschleudert.

Die Werkzeugspitze muft exakt auf

Kdrnerspitzenhohe liegen.

Werkstiick nie zu kurz spannen (A)
Das Werkstiick muf3 satt anliegen,
ansonsten wird es aus dem Futter
geschleudert.

Vermeiden Sie kleine Spanndurch-
messer (d) beigroen Drehdurchmes-
sern (D).

Die Spannkrafte am kleinen Durch-
messer werden zu gering, das Werk-

stiick wird herausgeschleudert.
Immer alle Futtertrieblinge festziehen.

Spannbereich der Drehfutter beach-
ten!

Zu weit herausragende Spannbacken
brechen und fliegen wie ein Geschofl

wed. Die max. Snannbereiche werden




Arbeitshinweise

Im Stillstand schalten

Hebel fiir Drehzahleinsteliung nur im Stillstand der
Maschine schalten.

Alle Schalthebel stets in Raststellung, nie in Zwi-
schenstellung schalten.

Alle Schaitungen am Spindelstock nur im Still-
stand der Maschine durchfiihren.

Scherstift

Der Scherstift der Leitspindel ist aus Sicherheits-
grinden aus einer Aluminiumlegierung hergestelit.
Wenn dieser durch Uberlastung bricht, sollte nur
wieder ein Original - Scherstift eingesetzt werden
(keinenfalls ein Stift aus harterem Material).

Verriegelung
Gewinde- und Vorschubschaltung sind gegensei-
tig verriegelt.

Maschinereinigen

Nach Arbeiten mit Kiihimittel Maschine relnlgen
und o&len.

Maschine nie mit Prefluft reinigen, da sonst Spa-
ne in die Flhrungsbahnen gelangen konnten.

Durch die richtige Handhabung der Spane kann
vermieden werden, dafl Schmiermittel und Emul-
sionen in das Grundwasser gelangen.

Spéne sind nicht wertloser Schrott, sondern
stellen vielmehr wertvolle Rohstoffe dar. Durch
eine sortenreine Sammlung der Spane kann die
Qualitidt dieses Rohstoffes wesentlich verbes-
sert werden (z.B. Trennung von Aluminium-
und Stahlspéanen).

Je besser die Spéne frei von Restélen sind, (auf
geniigend lange Abtropfzeit bei entsprechender
Temperatur achten) desto geringer ist die Um-
weltbelastung bei der Zwischenlagerung und
bei Transport, sowie die Brauchbarkeit der
Spéne im Recycling-ProzeR.

Arbeitsspindel
Keine Schidge auf die Arbeitsspindel austiben
(Prazisionslagerung).

Schmieren
Maschine laut Schmierplan warten, Olstande re-
gelmé&Rig kontrollieren. :

Schleifapparat
Bei Verwendung eines Supportschleifapparates
alle Fiihrungen abdecken.

Spitzenhéhe

Drehstéhle immer auf Héhe der Drehachse aus-
richten. Erforderlichenfalles Unterlagplattchen ver-
wenden.

Gerauschbelastung einphasiger Maschinen bei
niederigen Drehzahlen

Fir das Anfahren, bzw. Reversieren ist aus techni-
schen Griinden ein Anlaufkondensatorpaket fiir
ca. 2,5 Sekunden zugeschaltet.

Dies bringt eine erhéhte Geréuschbelastung bei
niederen Drehzahistufen mit sich.

Arbeiten mit h6chster Drehzahlstufe (2200 U/min)
bei 115 Volt-Version

Fur die Anlaufphase der héchsten Drehzahlstufe
mufd zuerst der Schalter (5) eingeschaltet werden
und innerhalb weiterer 2,5 Sekunden - (Anlauf-
kondensatorpaket ist wahrend dieser Zeit zuge-
schaltet) der Schalter (4) von Stellung 1 auf
Stellung 2 weitergeschaltet werden.

Wird gleich auf Stellung 2 geschaltet, so kann die
Hauptspindel nicht ihre Solldrehzahl erreichen.

Hauptspindelschalter

Wiederkehrende Bildzeichen

Das Achtung-Zeichen weist Sie auf

Verletzungsgefahren bzw. Maschinen-
beschadigungen hin.
Sie finden es iberall dort in der Be-

triebsanleitung, wo auf spezifische Ge-
fahren hingewiesen wird.

Nach der Info-Hand geben wir lhnen
Tips, um Beschadigungen an der Ma-
schine zu vermeiden, bzw. um die
richtige Bedienung zu gewihrieisten.

Das Umwelt-Zeichen weist Sie darauf
hin, wie Sie Umweltbelastungen ver-

meiden, oder reduzieren kénnen.




TechnischeDaten
Arbeitsbereich Reitstock
SPItZENWEILE ... voererveerrerererieeneseseneaeens 650 mm Pinolendurchmesser...........ccccoecieeinncennn, 30 mm
SPIZENNGNE ......e oo 140 mm Innenkegel der Pinole ..., MK2
Umlaufdurchmesser tiber Bett .................. 280 mm Pinolenhub ........ccooveiiiiinin e 80 mm
Umlaufdurchmesser (ber Planschlitten .... 170 mm Seitliche Verstellung............cocovncncee +10/-8 mm
Bettbreite ....oovoevnvveeeiceinin s 155 mm
Verfahrweg des Langsschlittens ............... 590 mm Skalenringteilung der Handrader
Verfahrweg des Planschlittens.................. 135 mm Langsschiitten...........cccvviniin, 0,02 mm
Verfahrweg des Oberschlittens ................. 100 mm Planschlitten .........ccovvniiiin e 0,05 mm
Abstand Drehmitte-Oberschiitten................. 23 mm Oberschlitten ... 0,025 mm
Schwenkbereich Oberschlitten ................ +/-180 ° REItSOCK ...ov 0,05 mm
Drehmeielquerschnitt .............ccoooien, 12x12 mm
Zulissige Werkstiickgewichte
Hauptspindel : fliegend ... 45 kg
Spindelnase DIN 55021 .........ccoevveeereercenrcnne. Gr. 3 mit Reitstock ........cc.o.ee.. J TP 80 kg
Caml. ASAS59DT s Gr. 4
Innenkegel DIN ..o MK 4 Elekrischer Anschluff
Innenkegel CAMLOCK ......c.ccovoveerieeeerernerenns MK 5 Netzversorgung ................ -230V~/1/N/PE/50/60Hz
Spindelbohrung DIN/CAMLOCK ....... @ 26/335 mm Netzversorgung .......cccceeveunneneen. 230V~/3/PE/60HZz
Spindeldurchmesser im vorderen Lager ..... 45 mm Netzversorgung .......c.cceeeeees 400V~/3/PE/50/60Hz
Spindeldrehzahl@n.............cocoereereeerneecceenerinenennns 8 Max. Spannungsschwankungen ............... +6/-10%
Drehzahleh oo 55, 110, 200, 300, 410, AnschluBwert ... 3 kVA
600, 1100, 2200 U/min Vorsicherung fur die Maschine ............. 16 A trdge
Polumschaltbarer Antriebsmotor (IEC) Maschinenabmessungen
Leistung (Drehstromausfihrung) S6-60% ............. Gesamtlange ......ccoocvvmeiiiriicciieees 1385 mm
............................................................... 1,1/1,4 kW Gesamtbreite ........ccccccevevcveevecvneeeecveeeeneee. 714 mm
Leistung (Wechselstromausfuhrung) S6-60% ....... Gesamthohe .......c..ccccocniniinnninnn. 1166 mm
............................................................. 0,75/1,0 kW Drehspindel Gber FuBboden ................... 1060 mm
Gewicht der Maschine .........ccoveveeeninncnenee. 243 kg
Vorschiibe
Langsvorschibe ..........cccoooevvvevvccnirr i, 14 Schalldruckpegel
Vorschib@ oo von 0,03 bis 0,3 mm/U max. Schalldruckpegel .........ococecveverrniineee 77 dB(A)
Planvorschibe ...............ccovviiiiiiiieneeennccnreniinenn 14 aeiﬂfolgfer;]den ﬁ?lcll;rlgt:‘ngen;f h hDIN45635
- : elverfahren: Hillflachenverfahren nac
Vorschibe...................... von 0,015 bis 0,15 mm/U MeRpunkt: 1 m Abstand und 1,6 m Gber dem Boden
Gewindeschneiden Betriebszustand: Hochstdrehzahl im Leerlauf
Metrische Gewinde ............ccocceeecvvevevvceeeiicnieenns 14
Steigungen............ von 0,25 bis 2,5 mm (M1-M22)
9 zollige Gewinde ................. 96 bis 12 Gange/Zoll
zuséatzlich mit R&dersatz .... 13 metrische Gewinde
Steigungen...........ccoveveranene von 0,125 bis 5 mm/U
29 zdollige Gewinde ................. 76 bis 4 Gange/Zoll
12 Modulgewinde ................. von m 0,25 bism 2,5
25 Diam. Pitch-Gewinde........ 96 bis 11 Gange/Zoll

e Lt b Amrdemrrirevem vinrhabhalfan
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A Inbetriebnahme

Maschinennummer und Elektriknummer

Maschineniibernahme

Beachten Sie fiir die Maschineniibernahme folgen-
de Punkte:

- Maschine auf eventuelle Transportschaden und
auf Vollstandigkeit des Lieferumfanges prifen.
Bei Méngeln umgehend Lieferanten, Transport-
unternehmen bzw. Versicherungsgesellschaft
unter genauen Angaben von Maschinen-
bezeichnung, Maschinennummer und Elektrik-
nummer kontaktieren.

- Bei Transportschaden Maschine und Zubehér
gegen weitere Schaden (z.B. Witterungs-
einfliisse) sichern.

Maschinennummerund Elektriknummer

Die Maschinennummer (1) ist am Maschinenbett
in der dargestellten Position eingestanzt.

Das Klebeschild (2) mit der Elektriknummer befin-
det sich seitlich am Schaltschrank.

Die Elektriknummer besteht aus einer 9 stelligen
Nummer (z.B. Y5A 300 000). In tabellarischer
Form ist die Versionsnummer (z.B. V1) dargestellt.
V1 heil’t Elektrik-Version 1. Die fiir diese Elektrik-
ausristung zusténdigen Schaltplane finden Sie in
der elektrischen Dokumentation Best.-Nr. ZVP 674
373 V1 fir die 1-phasige-, bzw. in der elektrischen
Dokumentation Best.-Nr. ZVP 674 374 V1 fur die
3-phasige Maschinenausfiihrung (liegt im Schait-
schrank).

Lieferumfang der Grundausstattung

Bedienungswerkzeug bestehend aus:

1 Stk. Doppelringschliissel 17x13 DIN837
1 Stk. Steckschitissel B13x17-A DIN896
1 Stk. Schraubendreher SW 5 DIN911

1 Stk. Schraubendreher SW 6 DIN911

1 Stk. Doppelmaulschliissel 8x10 DIN895

Bett mit Prismenfiuhrungen, Maschinenuntersatz,

Spindelstock-Rédergetriebe, Reitstock, Langs-,

Quer- und Oberschlitten, Einfachstahlhalter (Spann-

klaue), elektr. Futterschutz, Vorschubgetriebe,

Zugspindel mit Rutschkupplung, Leitspindel mit

Klauenkupplung, Riderschere mit Wechselrader

(230, Z90, 2120, 2127)

- Betriebsanleitung mit Ersatzteilliste

- Elektrik-Dokumentation

- 3 Stk. Scherstifte als Ersatzteil fiir Sollbruchstelie
zwischen Vorschubgetriebe und Leitspindel

- Je 4 Stk. Holzschrauben mit Scheiben und Diibel
zum Niederschrauben des Maschinenstinders

- Kornerspitze MK 2 fiir Reitstock

- Kérnerspitze MK 4 fir Hauptspindel nach DIN
(bzw. MK 5 fur Hauptspindel nach Camlock)

T
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Staplergabel in Palette
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Transport

Beachten Sie beim Heben der Maschine die
maximal zul&ssigen Hublasten des Hebezeuges
und die Schwerpunktlage.

Gabellange ........cccevveveevvieneee e min. 1000 mm
Hublast (incl. Verpackung) ............... min. 350 kg
Transport mit Palette

Die Verpackung der Maschine variiert je nach
Lieferland. Die Palette ist jedoch fur alle
Verpackungsvarianten gleich ausgefiihrt.

Positionieren Sie die Staplergabel (1) in der Palette
so, dall der Schwerpunkt ca. in der Mitte der
Staplergabel liegt.

Die Staplergabel mu? mindestens 900 mm in die
Palette eingefahren werden.

Transportohne Palette

- Entfernen Sie die Verschraubungen der Maschi-
ne mit der Palette.

- Positionieren Sie die Staplergabel (1) wie darge-
stellt in der Maschine (Schwerpunktlage beach-

ten).

Achtung: &
Legen Sie vor dem Einfahren der Staplergabel
(1) Holzbretter (2) auf die Staplergabel, um die

Maschine nicht zu beschédigen.

Staplergabel in Maschine




Aufstellkriterien

Boden

Die Maschine soll auf einem méglichst waagrech-
ten Boden mit entsprechender Tragfahigkeit auf-
gestellt werden, um einen sicheren Stand zu
gewahrleisten, und um Schwingungen zu vermei-
den, die die Fertigungsgenauigkeit negativ beein-
flussen kénnen.

Ergonomie

Die Maschine erlaubt durch ihre ergonomische
Gestaltung eine optimale Bedienung.

Achten Sie jedoch bei der Wahl! des Aufstellplatzes
auf eine ausreichende Beleuchtung.

Platzbedarffiir Bedienung und War-
tung

Herausnehmen der
Kahlmitteleinrichtung

500

Platzbedarf fiir Bedienung und Wartung

]

[




AbmessungenderMaschine

@I\j_
1172
1200

——

]

BEEC :

Technische Anderungen vorbehalten!

B L] ]
- 500 1260
580 1300 -
664 N
=
| ==
| | w
g | l g
¥ I
| el
I | I (. et &y S— ~
[ <
NS _-1__'J -
{ 45
(l)
e 3 ¥ %0
242 868

i,_jf

[

[




§
-
of é —]— 6 \'
A - e
l l
l I
2
- ll / WI N
. [&Ts CP

a Stellschrauben
]

1 2

Aufstellen mit Nivellierschuhen

Lon i

W

I

5 4 2

Niederschrauben mit Holzschrauben

Aufstellmdglichkeiten

Das Maschinenbett ist am Maschinenstinder exakt
gelagert.

ne
Achtung:

Um die Genauigkeit der Maschine nicht zu
beeinflussen, die Maschine nur mit den drei
Stellschrauben (2) waagrecht aufstellen und
kontern.

Die Stelischraube (6) nach dem Einrichten der
Maschine nur noch an die jeweilige Unterlage
anstellen und ebenfalis kontern.

Aufstellen mitNivellierschuhen

Dazu erforderlich:
4 Stiick Nivellierschuhe Best.-Nr. 585 110

* Schrauben Sie die Stelischrauben (2) M10x45 in
die Aufnahmegewinde in den Ausnehmungen am
Maschinenuntersatz. Zuvor Kontermuttern (3) auf-
schrauben.

* Stellen Sie die Maschine so auf die Nivellierschuhe
(1), daB die Stellschrauben (2) genau in die Vertie-
fungen der Nivellierschuhe stehen.

* Maschine mit den drei Stellschrauben (2) ausrich-
ten.

* Stellschrauben (2) mit den Muttern (3) kontern.

* Stellschraube (6) nur leicht anstellen und ebenfalls
kontern.

Statt den Nivellierschuhen kann auch Flachstahl
80x80x10 verwendet werden.

Niederschrauben der Maschine

Soll die Maschine niedergeschraubt werden, miis-
sen drei Bohrungen fiir Holzschrauben (5) samt
Scheibe und Dibel S10 am Boden angebracht wer-
den (Mafe fiir Bohrungen siehe “Abmessungen der
Maschine”).

Wir empfehlen Holzschrauben 8x70 DIN 571.

Die Maschine wird mitdrei Stellschrauben (2) M10x45
und zugehdrigen Kontermuttern ausgerichtet, die
Maschine wird durch festziehen der Holzschraube
() fixiert.

Stellschraube (6) nur leicht anstellen und ebenfalis
kontern. »

Verwenden Sie Flachstahl 80x80x10 (4) als Unterla-
ge, damit sich die Stellschrauben nicht in den Boden
einarbeiten.
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Zusatzliche Aufstellkriterien

Neben der geforderten Tragkraft und Schwin-
gungsstabilitdt sollen noch einige weitere An-
forderungen erfiillt werden.

* Gegen Grundwasser und Boden muf3 der
Aufstellort der Maschine vollkommen dicht
sein, um eventuelle Leckagen von Kihl-
schmierstoff oder Ol nicht zur Umwelt-
gefahrdung werden zu lassen. Ideal ist, wenn
der Aufstellungsort zugleich die Funktion ei-
ner Auffangwanne erfilllen kann.

*

Méoglichst gute Schwingungsdampfungseigen-
schaften, um eine Ubertragung von Schwin-
gungen auf benachbarte Objekte einzuschrén-
ken.

* Die spezielle Gerduschbelastung des Maschi-

nenarbeiters sollte beachtet werden. Es ist zu
bedenken, dal je nach betrieblicher Situation
Fachkraften der Maschine arbeiten, die an-
spruchsvolleTatigkeiten ausfiihren miissen.
Der mittlere Gerauschpegel solite daher nicht
héher als 70 bis 75 dB(A) liegen. Manchmal
kann durch Schallschutzwéande eine Verbes-
serung der Situation erreicht werden.
Aus Untersuchungen ist bekannt, dal} bei
einer Verdoppelung des Abstandes zu einer
benachbarten Schallquelle der Pegelabfall
zwischen 3 und 5 dB(A) liegt. Eine Verdoppe-
lung der Anzahl gleich laut wirkender Schall-
quellen fohrt zu einer Pegelerhhung um 3
dB(A).

* Eine gute und ausreichende Beleuchtung des
Arbeitsplatzes erleichtert den Umgang mit der
Maschine und erhoht die Qualitat der Arbeit.

*

Ungiinstige Licht- bzw. Sonneneinstrahlung
kann zu Reflexionen und somit zu einer Beein-
trachtigung der Sichtbarkeit fiihren.

* Warmequellen mit nicht konstanter Tempera-
turin der Nahe der Maschine sowie Zugluft
beeinflussen neben der Arbeitsplatzqualitét
auch die Arbeitsgenauigkeit der Maschine.
Gegebenenfalls sind entsprechende Vorkeh-
rungen zur Abschirmung vorzunehmen.
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Léngsschlittenklemmschraube

230V~ 1/N/PE/50/60Hz

l )

Klemmleiste X1

Anschlu3 der Kihimitteleinrichtung

Die richtige Wahl des Kihischmiermittels- vor
allem die Vertraglichkeit des Kiihischmiermittels
mit dem Bettbahnél beeinfluRt neben der richti-
gen Pflege des Kiihischmiermittels wesentlich
die Lebensdauer der Emulsion.

Durch Beachtung der Hinweise zur Kiihlschmier-
stoffauswahl kann die Standzeit erhoht und die

Entsorgungsmenge wesentlich verringert wer-

A~

Transportsicherung

Der Langsschlitten ist mit einer Sechskantschraube
(1) geklemmt.
Lockern Sie die Schraube vor Arbeitsbeginn.

Beim exakten Plandrehen empfiehlt es sich, den
Léngsschlitten zu klemmen.

Montage der KiihImittelein-

richtung zubensr 2

Der Anbau der Kuhlmitteleinrichtung darf nur

bei ausgeschalteter Maschine und bei betatigter
NOT-AUS Taste von einer Elektrofachkraft er-

Technische Daten der Kithimitteleinrichtung

Leistung des Pumpenmotors ...................... 110W
Behdlterinhalt .............ccooooeinniieeeeeeeen e, 271
Max. Pumpleistung.......cocoeeeeereeecvesnnnnn.. 40l/min

- Kihimittelpumpe auf Kihimittelbehalter montie-
ren.

- RickfluRschlauch von Spanewanne zu Kiihimittel-
behélter aufstecken.

- Kuhimittelpumpenkabel durch Klemmwinke! (1) in
E-Kasten einfiihren und wie folgt anschlieRen:
Bei einphasiger Maschinenausfiihrung die beiden
Adern auf die Klemmen 13 und 14 der Kliemmleiste
X1 klemmen.

Die gelb-griine Ader an die Erdungsleiste (2) ( @ )
klemmen.

Beidreiphasiger Maschinenausfiihrung die schwar-
ze Ader aufdie Klemme 13, die braune Ader auf die
Klemme 14 und die blaue Ader auf die Klemme 15
der Klemmleiste X1 klemmen.

Die gelb-grine Ader an die Erdungsleiste (2) ( @)
klemmen. :

- Kihimittelbehélter an der Riickseite der Maschine
in den Maschinensténder schieben.

- Kihimittel in Kiihimittelbehalter einfiillen.

l
Achtung: A\

Am Kihlmittelmotor befindet sich ein Schalter.
Achten Sie darauf, dall dieser Schalter stets
eingeschaltet ist. Ansonsten kann die Kihl-
mittelpumpe vom Bedienpult aus nicht einge-
schaltet werden.

O11alitsdt 1ind Standzait Adece KiithlimiHale ainbhim Imeidal
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Variante1: 230V~ /1/N/PE/50/60Hz
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Variante2: 230V~ /3/PE/60Hz
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" Variante3; 400V~ /3/PE/50/60Hz
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Transformatoranschlull

Elektrischer Anschiuf}

Anschluflwerte

Variante 1 .......cccocevivnnnnen. 230V~ /1/N/PE/S0/60HZ
Variante 2 ......cccvvvvieveeienn, 230V~ /3/PE/60HZz
Variante 3 ... 400V~ /3/PE/50/60Hz
Max. Spannungsschwankung .........c......... +6/-10%
Vorsicherung fir die Maschine ............. 16 A trage
AnschluBwert ........ccoviiviniiiieeien 3 kVA
Kabelquerschnitt: :

Einphasig ....c.ccocevvrvrieinerinnnn, e min. 3x2,5 mm?
Dreiphasig....ccccocveiviivieieiinicenecee min. 4x2,5 mm?

Kontrolle des
Transformatoranschlusses

Dieser Transformator im E-Schrank ist fur die Er-
zeugung der internen Steuerspannung (24V~) zu-
standig.

Je nach Netzspannung missen die beiden schwar-
zen Drdhte entsprechend den Zeichnungen ge-
klemmt sein.

Um die Steuerspannung von 24V zu erreichen, darf
der rechte Draht zwischen 200V und 230V

(bzw. zwischen 400V und 440V bei Variante 3)
und/oder der linke Draht auf +5% oder -5% ge-

klemmt werden.
/N
« Vor dem Umklemmen der Phasen

das Zuleitungskabel spannungsfrei machen.

Sicherheitsvorschrift:

» Der elektrische Anschlufl darf nur von einer
Elektrofachkraft durchgefiihit werden.

» Wichtig: Der Trafo darf
nur zwischen 200V und 230V (Variante 1+2)
oder zwischen 400V und 440V (Variante 3)
umgeklemmt werden (=Spannungsanpassung)

Ein Umklemmen vom 400/440V-Bereich auf
den 200/230V-Bereich oder umgekehrt
zerstort die Maschine.

[
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Klemmieiste X1

230-400V~ /3/PE/50/60Hz
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Klemmleiste X1

Klemmileiste Fir E-Anschiuf3

Anschludes Stromzufithrungskabels

Der elektrische Anschluf an das betriebliche

Stromnetz darf nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden.

Hinweis 7@

Vor dem Anschlufl des Zuleitungskabels unbe-
dingt TransformatoranschiuB (berpriifen.
Ansonsten mifite das Zuleitungskabel fir diese
Tatigkeit wieder abgeschlossen werden.

o Offnen Sie den Schaltschrank.

* Stromzufiihrungskabel riickseitig durch Klemm-
winkel in den Schaltschrank fiihren.

* Bei Drehstromausfiihrung die Phasen L1, L2, L3
wie dargestellt an die Klemmleiste X1 anschlie-
en.

* Bei Wechselstromausfiihrung die Phase L1 und
den Nulleiter wie dargestellt an Klemmieiste X1
anschlieflen.

Gelb-griine Ader PE an Klemme (4) @ an-
schlieflen.

* Klemmwinkel festschrauben.

Kontrolledesrichtigen NetzanschiuRes
Uberpriifen Sie, ob die Drehrichtung der Haupt-

spindel nach dem Einschalten korrekt ist. Sollte
die Spindelbewegung nicht mit dem Schalt-
symbolen am Hauptspindelschalter (1) tberein-
stimmen, dann sind bei Drehstromausfiihrung der
Maschine zwei Phasen z.B. L1 mit L2 auf der
Klemmleiste X1 vertauscht zu klemmen.

Vor dem Umkiemmen Zuleitungskabel vom Netz
trennen.

Hauptspindelschalter

Sicherungen

Siehe elektrische Dokumentation: diese befindet
sich im Schaltschrank.

I
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Schaugléser fiir Spindelstock- und Vorschubgetriebe

I
Achtung: &

Der AnschluR dieser Maschine an ein Netz mit Fi-
Schutzschalter ist nur dann zuldssig, wenn ein
allstromsensitiver Fl verwendet wird.

Grund:

Die bei dieser Maschine eingesetzten Antriebe
kénnen Gleichfehlerstrdme verursachen, die ei-
nen herkémmlichen Fi-Schutzschalter in seiner
Schutzfunktion beeintrachtigen (Nichtauslosen).

Typenbezeichnung des von EMCO getesteten
allstromsensitiven Fi-Schutzschalters:

SIEMENS 5 SZ6 468 - OKG00
EMCO-Ref.No.: ZME 280 720

Alternative Type: ABB F804-63/0,3

Erstinbetriecbnahme

- Alle blanken Teile sind mit einem sauberen Tuch
vom Rostschutzmittel zu reinigen und anschlie-
Rend leicht einzudlen.

- Bei Erstinbetriebnahme bzw. nach langerem Still-
stand der Maschine die Fiihrungsbahnen schmie-

ren.

- Kontrollieren Sie den Olstand fir Spindelstock-
und Vorschubgetriebe an den Schauglasern (1)
und (2).

Ol ist im Auslieferungszustand bereits eingefullt.

- Bei vorhandener Kihimitteleinrichtung (Zube-
hor) Kdhimittel einfullen.

- Maschine mit Hauptschaiter einschalten.
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B Arbeiten mit der Maschine

Benutzerhinweise

Neben den sténdig steigenden Anforderungen an
die Produktivitat und Flexibilitat der Arbeitspro-
zesse erlangt die Forderung nach Umweltvertrag-
lichkeit eine immer starker werdende Bedeutung.
Die Vermeidung von Umweltbelastungen ist in
den letzten Jahren zur zentralen geselischaftli-
chen Aufgabe geworden. Sie kann nicht langer
nach dem “Florianiprinzip” auf den nachsten abge-
schoben werden. Vielmehr muf jeder Bereich
seinen Beitrag dazu leisten.

Auch die spanende Fertigung birgt viele Bereiche,
die zu einer Umweltbelastung beitragen kénnen.

Die wesentlichen Belastungen sind:

- mit Kihischmierstoff verunreinigte Spane

- Hilfs- und Betriebsstoffe (Kiithlschmiermittel,
Schneidéle, Schmiersle etc.)

- Sonderabfélle (6lige Putzlappen, verbrauchte
Emulsionen, etc.)

- Olnebelbildung

- Larmbelastungen; Schwingungen

- Abwéirme

- etc.

Aus der Notwendigkeit einer Schonung unserer
Umwelt heraus wurden Gesetze und Auflagen
geschaffen, deren Einhaltung zur Verbesserung
der derzeitigen Situation beitragen sollen. Zudem
hat sich die Kontrolle der Einhaltung dieser Aufla-
gen in der letzten Zeit wesentlich verscharft.
Zunehmend kommen auch kleinere Unternehmun-
gen unter den Druck dieses Trends und miissen
eine moglichst hohe Umweltvertraglichkeit ihrer
Fertigung sicherstellen.

Das rechtzeitige Reagieren auf die veranderte
Situation gewinnt damit eine wesentliche
unternehmerische Bedeutung.

EMCO hat sich zur Aufgabe gestellt, zur Verbes-
serung der derzeitigen Umwelt- und Entsorgungs-
situation in der spanenden Fertigung beizutragen.

Als Beitrag dazu werden auch die folgenden wich-
tigen Hinweise verstanden.

Durch die Befolgung dieser Hinweise kdnnen auch
Sie einen unmittelbaren Beitrag zum Schutz unse-
rer Umwelt im allgemeinen, und nicht zuletzt auch
zur Verbesserung der Qualitat lhres eigenen
Arbeitsbereiches leisten.

Die Hinweise sind in der Form aufbereitet, dal
deren Befolgung keine zusétzlichen Kosten verur-
sacht, bzw. in den meisten Fallen sogar zu einer
kurzfristig verwirklichbaren Reduktion der Kosten
in der Lage ist. Zum besseren Verstindnis der
angebotenen L&sungsvorschlage wird vor den
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weisen ein kurzer Uberblick Uber die in der
spanenden Fertigung auftretenden Umwelt-
problemen gegeben.

1.Umweltbelastungen in der spa-
nendenFertigung

1.1 DieSchmierstoffe

Der Einsatz von Schmierstoffen ist in der span-
enden Fertigung unerldBlich. Vielfach werden
aber die Schmierstoffe aus Unkenntnis nicht
wirtschaftlich optimal verwendet. Speziell bei
der Lagerung der Schmierstoffe wird viel zu
sorglos mit den Stoffen umgegangen,, wodurch
die Schmierstoffe in den Boden gelangen und
dort zur Belastung des Grundwassers beitragen.
Lecke, beschadigte Fasser, Unachtsamkeit beim
Umgang mit Olen, fehlende oder schiecht gewar-
tete Olabscheider, leere Fasser, die im Freien
vom Regen "ausgewaschen" werden sind nur
einige Beispiele fir die viel zu oft in den Unterneh-
mungen anzutreffende Situation. Auch das stief-
mdtterliche Dasein der Olfasser in "der hinter-
sten Ecke der Fertigung" stellt nicht die er-
wlnschte Lésung dar. Nicht zuletzt stellen
6lverschmierte Hallenbéden und entsprechend
verschmutzte Maschinen - als Ergebnis des
falschen Umganges mit Schmierdlen -  eine
wesentliche Beeintrachtigung der Qualitat des
Arbeitsplatzes und damit indirekt auch der Qua-
litdt des Arbeitsergebnisses dar.

1.2 Kiihischmierstoffe

Ebenso wie die Schmierstoffe sind auch die
Kuhlschmierstoffe aus der spanenden Fertigung
nicht mehr wegzudenken. Die Kithlschmierstoffe
sind hochentwickelte chemische Produkte, die
einen sorgsamen Umgang erfordern. Die falsche
Handhabung kann zu schweren gesundheitli-
chen Schéden flhren. Fein zerstaubte Emulsion
(offener Arbeitsraum) sind "lungengéngig" und
werden von dieser nicht mehr ausgeschieden.
Ebenso kann der falsche Umgang mit Emulsionen
zu Hautkrankheiten (Olakne, Olekzeme etc.) und
Uber Verletzungen der Haut auch zu Infektionen
flhren. Auch durch entsprechende Betriebshy-
giene konnen diese Gefahren vermieden werden.
Emulsionen sind im hohen Mafle grundwasserge-
féhrdend und dirfen daher auf keinen Fall un-

re

achtsam weggeschittet werden. Biologisch ab-




ARBEITEN MIT DER MASCHINE

BENUTZERHINWEISE

Kiihischmierstoffe stellen in dieser Hinsicht
auch keine L&sung dar, da diese Emulsionen
zwar im Anlieferungszustand fir die Umwelt
unbedenklich sind, wihrend des Betriebes aber
in Folge der damit auftretenden Verunreinigun-
gen (Leckdle aus der Verlustdlschmierung,
Abriebe etc.) ihre biologische Unbedenklichkeit
verlieren und somit nicht mehr tiber die Kanali-
sation entsorgt vwerden kdnnen.

Eine besondere Gefahrenquelle stellen die an
den Spinen anhaftenden Restemulsionen dar.
Bei der Lagerung der Spédne im Freien, oder
unter schlecht befestigten Flugdachern kénnen
die Restemulsion durch den Regen ausgewa-
schen werden und gelangen in die Kanalisation
oder in das Grundwasser.

Die Lebensdauer von Kiihlschmierstoffen ist
begrenzt. Da K Ghlschmierstoffe organische Sub-
stanzen enthalten, sind sie fir den Befall von
Mikroorganismen anfillig. Steigt deren Anzahl
zu stark an, "kippt" die Emulsion und muR
erneuert werden. Wird die Vermehrung dieser
Mikroorganismen verhindert, kann die Stand-
zeit verlingert werden,

Durch PflegemaRnahmen und sorgsamen Um-
gang mit den Emulsionen kann die Lebensdauer
wesentlich verlangert werden.

Im wesentlichen gelangen diese Mikroorganis-

men in die Emulsion:

- durch die Luft

- durch Schmutzwasser

- durch Leckdle

- durch Abfille, die direkt oder indirekt mit der
Emuision in Beriihrung kommen (Zigaretten-
kippen, leere Getrinkedosen, usw.)

- durch das bearbeitete Werkstick

- durch Bedienungspersonal

- durch mangelnde Betriebshygiene

Mit der Beachtung der folgenden Pflegehin-
weise kénnen Sie wesentlich zur Verbesserung
der Situation und zur Einsparung von Kosten
beitragen.

1.3 Ldsun gs- und Reinigungsmittel

Reinigungsmittel finden in der spannenden Fer-
tigung sowohl zum Waschen der Fertigteile
selbst als auch bei Reparaturen und zur Reini-
gungder Betriebsmittel eine breite Anwendung.
Speziell die Chlorkohlenwasserstoffe (z.B.
Trichlorithylen, Trichlordthan, Perchlordthylen
etc.) finden ein breites Anwendungsgebiet.

Diese Stoffe stellen eine fir den Anwender
nicht offensichtliche Gefahrenquelle dar. Gera-
de der anscheinenden Problemlosigkeit wegen,
welche diese Stoffe in der Anwendung bieten
{nicht brennbar, sehr gutes Fettlésungs-
vermdgen, geringe Geruchsbelastung, etc.)
tauscht dartiber hinweg, da} diese Stoffe
schwerste Leber- und Nervengifte darstellen.
Es ist daher wichtig diese Stoffe entsprechend
handzuhaben..

Zudem besitzen diese Substanzen die Eigen--
schaft, daB sie auf Grund ihrer geringen Dichte
ohne weiteres durch {auch noch so dicke)
Betonbdden sickern kénnen und damit das
Grundwasser verseuchen. Wegen des geringen
Siedepunktes fllichten diese Stoffe aus offenen
Anlagen (z.B. offene Reinigungswanne}.
Besonders unangenehm ist die Tatsache, dal3
diese Stoffe nicht biologisch abgebaut werden
und somit nachhaltig zur Gefdhrdung der Um-
weltbeitragen. Dies fiihrte in der Vergangenheit
zur Entstehung von Altlasten, die heute bereits
zur Verseuchung von Grundwasserreservoirs
fihren.

1 kg Chlorkohlenwassertoff kann 40 Millionen
Liter Trinkwasser ein fiir_allemal unbrauchbar
machen!

1.4 Spezielle Probleme mit restoibe-
hafteten Spanen

Mit den Spanen werden erhebliche Mengen an
Schmiermitteln und Emulsionen aus der Ma-
schine "ausgetragen®. Durch Abtropfen der
Spiane kann ein Teil dieser Stoffe wieder (als
wertvolle Hilfsstoffe) riickgewonnen werden.
Die Gbrigen Mengen gehen wihrend des Trans-
portes und der Lagerung bis zur Wiederverwer-
tung "verloren” und tragen damit auch zur
Grundwasserverseuchung bei.

Spine sind nicht Abfall, sondern stellen wert-
volle Rohstoffe dar!

Daher ist es wichtig:

- die Spanebehilter nicht als Abfalleimer dienen
(Zigarettenkippen, Plastikbecher etc. gehdren
nicht in den Spanecontainer)

. daR die Spine sortenrein gesammelt werden

- daR die Spine mdglichst 6lfrei zur Wiederver-
wertung gelangen,da diese sonst beim
Finsetzen in den Stahltiegel verstarkt ab-
brennen.
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1.5Probleme mit Olnebeln und
Oldampfen, Staub etc,

Olnebel entstehen durch Verdampfen und Ver-
wirbeln der Schmiermittel oder Emulsionen im
Arbeitsraum. Wesentlich zur Olnebelbildung tragt
auch der Einsatz von Druckluft zur Reinigung
von Werkstticken, Maschinen und Vorrichtun-
gen bei. Entsprechendes gilt auch fiir die Staub-
entwicklung bei der trockenen Bearbeitung.
Olnebel und -ddmpfe tragen neben einer Bela-
stung der Arbeitsumgebung (Verélung der Ma-
schinen und Einrichtungen) zur Gesundheits-
gefdhrdung des Bedienpersonales bei.

1.6Weitere Belastungen

Neben den dargestellten Belastungen stellen vor
allem gehdrschadigender Larm, Probleme mit
der entstehenden Abwirme und der Verwen-
dung von anderen, indirekt mit der spanenden
Fertigung in Verbindung stehenden Problem-
stoffen (z.B. Kaltreiniger, EingieRharze, Ver-
packungsstoffe etc.) weitere Belastungen fir
das Maschinenbedienungspersonal bzw. fir die
Umwelt dar.

2.MaRnahmen zur umweltvertrig-
lichen Gestaltung der spanen-
den Fertigung

2.1Aligemeine Hinweise

Die beste Art der Abfallverwertung ist sie tiber-
haupt nicht entstehen lassen!

Vermeiden Sie daher so gut wie irgendwie
mdglich alle Sonderabfille!

Gehen Sie sparsam mit den umweltgefihrden-
den Stoffen um!

Achten Sie beim Umgang mit gefahrlichen Stof-
fen auf die richtige Handhabung!

"Sorgloser™ Umgang mit Problemstoffen ist kein
Kavaliersdelikt, schidigt lhre Gesundheit und
tragt zur Umwelt- und Kostenbelastung bei.

Verwenden Sie die richtigen Dosierungen!
Beachten Sie die Angaben der Hersteller!
Vermeiden Sie unnétigen Ausschuf!

2.2 Hinweise zum richtigen Umgang
mit Betriebsmittein

2.2.;1 Schmierdle

Lagerung von Schmierélen

Vermeiden Sie jede Art von Verlust von Schmier-
mittel; bei der Lagerung, im Einsatz (lecke
Leitungen, Dichtungen), wihrend des Umftiliens
und des Transportes, etc.

Dies gilt sinngemé&R natirlich auch fir Altol.

Beachten Sie daf die Lagerung auf einem festen
Untergrund erfolgt und die Olgebinde nicht
kippen kénnen.

Tropftassen missen das Resté! auffangen kén-
nen.

\_{erschlieBen Sie im Freien gelagerte leere
Olfdsser gegen das Ausschwemmen durch
Witterungseinfliisse.

Verbrauchte Schmieréle sind Sonderabfille und
als solche zu entsorgen.

Kennzeichnen Sie deutlich jene Gebinde, die fir
die Sammlung von unterschiedlichen Entsor-
gungsstoffen zur Verfiigung stehen (z.B. Altél,
Tonne fur gebrauchte Olfilter, 6lige Putzlappen
etc.)

Einsatz von Schmiertlen
Verwenden Sie nur geeignete Schmierstoffe
(falsche Schmierstoffe verbrauchen sich ra-
scher, fGhren zur Rauchbildung und zu unnéti-
gen Entsorgungsmengen)

Beachten Sie beim Einsatz der Schmierdle auf
die Vertraglichkeit mit anderen Hilfsstoffen (z.B.
Emulsionen); Hinweise gibt der Hersteller der
Produkte

Informieren Sie sich im Zweifelsfall, da ein
falscher Einsatz der Produkte zu erheblichen
Kosten fihren kann

Pflegen Sie die Schmierstoffe! RegelmaRiges
Reinigen bzw. Wechseln der Filter verldngert
die Standzeit.

VerschlieRBen Sie die Einfull6ffnungen sorgfal-
tig.

[
T
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2.2.2 Kiihlschmierstoffe

Verwenden Sie nur Kihischmierstoffe, die mit
den eingesetzten Schmierstoffen vertraglich
sind. (Eine Unvertrdglichkeit untereinander er-
gibt kirzere Lebensdauer der eingesetzten
Kahlschmiermittel).

Verwenden Sie nach Mdoglichkeit halogenfreie
Kahlschmierstoffe {diese sind wesentlich billi-
ger in der Entsorgung).

Halten Sie die Lagerbedingungen fir die
Konzentratgebinde ein (kein Frost, keine zu
groRe Hitze etc.)

Mehrweggebinde helfen Sie Entsorgungs-
mengen zu verkleinern und sind daher zu bevor-
zugen.

Pflegen Sie lhre Kihlschmierstoffe sorgfaltig!

Durch eine sorgfaltige Pflege wird die Standzeit

mindestens verdoppelt. Beachten Sie folgende

Pflegehinweise:

- Vermeiden Sie je de Verunreinigung der
Emulsion

- Der Kihischmierstoffbehélter ist kein Abfall-
eimer
Vermeiden Sie die Einbringung von Restélen
in die Emulsion (Restoéle sind leichter als die
Emulsion und Schwimmen daher auf. Sie
decken die Emulsion ab, und verhindern die
Saverstoffzufuhr. Damit ist ein idealer N&hr-
bodenfiiranerobe Mikroorganismen gegeben.)

- Beseitigen Sie die aufschwimmenden Restdle
regelmdRig (taglich vor Betriebsbeginn} im
einfachsten Fall durch Abschopfen oder z.B.
Abskimmen. .

- Verhindern Sie die Verunreinigung der
Emulsion durch Leckéle (z.B. undichte
Hydraulik etc.)

- Kontrollieren Sie regelmiRig die Konzentration
der Emulsion (zu fette Emulsionen fiihren zu
starker Gesundheitsgefihrdung und greifen
die Maschinenteile an)

- Kontrollieren Sie tiglich den Fllstand der
Emulsion; zu geringe Emulsionsmengen wer-
den zu stark erwéarmt und férdern damit das
Bakterienwachstum

- Vermeiden Sie unnétiges Austragen von
Emulsionen (z.B. durch schépfende Geo-
metrien)

- Pumpen Sie bei langeren Stillstandszeiten der
Maschinen die Emulsionsmenge téglich min-
destens einmal um (Sauerstoffbelebungt)

-. Beseitigen Sie die Spane am Ende der Betriebs-
zeit aus der Maschine {kurzes Nachlaufen-
lassen des Spaianefdrderers aenligt in den

meisten Fillen)

- Beachten Sie beim Emulsionswechsel

* Pumpen Sie die Altemulsionen nurin deutlich-
dafir gekennzeichnete (personenunabhangig;
fur jeden verstindlich als Vorbeugung fir
einen Notfall) Gebinde um Verwechsiungen
zu vermeiden!

* Vermischen Sie die zu entsorgende Emulsion
nicht achtlos mit anderen Substanzen, da
dadurch die Entsorgungskosten erheblich stei-
gen konnen! :

* Reinigen Sie den gesamten Kuhlschmier-
mittelkreislauf s e h r sorgfaltig (Verunreini-
gungen vor allem in schwer zuginglichen
Ecken sind Brutkasten flr Bakterien welche
die frisch angesetzte Emulsion sofort wieder
befallen)

Achtung: Durchdie Verwendung von System-
reinigern kénnen die Entsorgungskosten der
Emulsion erhéht werden!

* Achten Sie auf das richtige Mischungsver-
hiltnis beim Neuansatz!

* Emulsionen sollen nicht auf Vorrat gemischt
und dann auf Lager gelegt werden

2.2.3 Hinweise zur richtigen Handhab-
ung von Spanen

Grundsétzliche Hinweise
Spéne stellen einen wertvollen Rohstoff dar! Sie
sind nicht wie Abfall zu behandeln

Beim falschen Umgang mit Spanen kénnen
diese (soferne sie mit Emulsionen und Schmier-
mitte! behaftet sind) das Grundwasser und den
Boden verunreinigen

Sammeln, Aufbereiten und Zwischenlagern der
Spine

Spiane sollten in dem Zustand, wie sie die
Werkzeugmaschine verlassen in einem dldichten
Behalter ge-speichert werden, der ein Abtrop-
fen der Restemulsion (Rest6l) erméglicht. Am
Boden des Behélters mul? ein Auffangvolumen
vorhanden sein, wo sich die abgetropfte Emul-
sion sammel kann, ochne daR eine Vermischung
mit den Spanen stattfindet. Ein AblaRventil
sollte das Entleeren des abgetropften Schmier-
mittels ermdglichen.

[l
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Es ist fir eine geniigende lange Abtropfzeit
Sorge zu tragen, wie auch einer entsprechend
hohen Temperatur (im Winter nicht in
unbeheizten Umgebungen) damit die Reststoffe
eine Zihigkeit aufweisen, die ein weitgehend
vollstdndiges Abtropfen beglinstigt.

Die Sammlung der Emulsionen (Ole) muR sorten-
rein erfolgen, damit beim Rdckfillen in den
Kiahlschmiermittelkreislauf keine unnétigen
Verunreinigungen in den Kreislauf geraten.

Die Spéne sollten ebenfalls sortenrein gesam-
melt und gespeichert werden, weil eine Ver-
mengung zu einer Beeintrachtigung der Qualitat
des Rohstoffes fiihrt.

Der Spanebehilter darf nicht den Millkiibel in
der Produktion darstellen; Abfalle gehéren nicht
mit den wertvollen Rohstoffen vermischt.

Nach dem Abtropfen sollten die Spéne - eben-
falls sortenrein - bis zum Abtransport durch den
Schrotthéandier zwischengelagert werden.

Das Auffangen des noch weiter abtropfenden
Restdles muf sichergestellt werden, damit in
dieser Phase keine Gefihrdung von Boden und
Grundwasser erfolgen kann.

Jedenfalls ist die Lagerung im Freien oder unter
einem ungeeignet befestigten Flugdach zu ver-
meiden, da es hierbei infolge von Regen zu einer
Auswaschung der Restdle kommen kann.

2.2.4 Hinweise fiir den richtigen
Umgang mit Gefahrenstoffen

Versuchen Sie auf alternative Stoffe auszuwei-
chen, verwenden Sie Gefahrenstoffe nur wenn
dies unumginglich nétig ist!

Das Kostenargument ist angesichts der stei-
genden Entsorgungskosten und vielfach auch
wegen des Untergehens der Entsorgungskosten
in den Gemeinkosten vielfach nicht haltbar.

Vermeiden Sie den Einsatz von Gefahrenstoffen
wenn immer es méglich ist durch:
Quantitative Vermeidung:

- Durch Verzicht auf Problemstoffe bzw. Um-
stellung auf wiederverwendbare bzw. abbau-
bare Produkte

Qualitative Vermeidung:

- Durch SparmaRnahmen bzw. Einsatzopti-
mierung

Kénnen Gefahrenstoffe nicht vermieden wer-
den, so soliten nur solche verwendet werden,

die verwertet werden kdnnen durch:
-stoffliche Verwertung (Recycling)
-biochemische Verwertung (Kompostierung)
-energetische Verwertung (Verbrennung)

Abfille die weder vermieden noch verwertet
werden kénnen, missen méglichst schadlos
beseitigt (Deponierung nach entsprechender
Vorbehandiung) werden.

Einen besonders sorgfaltigen Umgang erfor-
dern die sogenannten Sonderabfille. Eine Auf-
zdhlung dieser Sonderabfille finden Sie auf den
folgenden Seiten. Diese Ubersicht bildet einen
Auszug aus der ONORM S 2101, in welcher
{berwachungsbed(irftige Sonderabfille ange-
fahrt sind. Fir alle diese Stoffe gilt:

- Anzeige- und Meldepflicht

- Aufzeichnungspflicht

- Pflicht zur schadlosen Beseitung

- Deklarationspflicht (Begleitschein)

[

|
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Schliissel . 1) Anmerkung
Bezeichnun Eigenschaften Zustand . .
ezeichnung Nummer g 2) Herkunft (Beispiele)
Olverunreinigter Boden 31423 wassergefdhrdend fest (auch 1) Bei Sammlung, Transport und
{Aushubmaterial) pastds) Lagerung vor Hitzeeinwirkung
s“ch(]tzen.
2) Olunfidlle, Mineraldlgewinnung,
Altlasten
verbrauchte Filter und 31434 wassergeféhrdend fest 1) Die Zuordnung hinsichtlich der
Aufsaugmaschinen, soferne siehe (1) Eigenschaften ist nach dem
sie mit anderen gefilterten Material zu treffen
tberwachungsbedtiirftigen 2) Wasseraufbereitung, Herstellung
Sonderabfillen belastet von Nahrungs- und
sind. Genufmitteln, chem. Industrie,
chem. Reinigung, adsorptive
Gas- und Flassigkeitsreinigung
METALLABFALLE 35
NE-metallhaltige Stédube 35321 toxisch, fest 1) Kénnen blei-, cadmium-,
wassergefihrdend, arsenberylliumhaltig sein.
explosiv Besondere Vorkehrungen zur
Verhiitung von Staubexplosionen
erforderlich.
2) Zinkerzeugung, -verarbeitung,
Aluminiumerzeugung,
GieRereien, Bleierzeugung,
Magnesiumerzeugung,
Zindsteine und pyrotechnische
Erzeugnisse, Elektrotechnik
Quecksilberbatterien 35324 toxisch, fest 2) Herstellung von Batterien,
wassergefihrdend Handel, Anwendung
Trockenbatterien, 35325 toxisch, fest 2) Herstellung von Batterien,
quecksilber- und silberhaltig wassergefdhrdend Handel, Anwendung
ABFALLE VON MINERALOGL- 54
PRODUKTEN
Ole, sdurehaltig R 54101 wassergefihrdend, fllissig 2) Textilindustrie
dtzend bei pH <3.
kénnen mit Luft
explosive Gase bilden
Altéle ') 54102 wassergefahrdend, fltissig bis fest 1) auch Hydraulikéle und
Riickstinde aus der Bremsfliissigkeiten
Altélaufbereitung 2) Gewerbe und Industrie,
kénnen toxisch sein, Tankstellen, KFZ-Werktitten
kénnen mit Luft
explosive Gase bilden
Bohr-, Schneid- und 54109 wassergeféhrdend, flissig 2) Metallbearbeitung
Schleiféle ') kdnnen mit Luft
explosive Gase bilden
synthetische Kuhl- und 54401 wassergefidhrdend flissig 2) Metallbearbeitung
Schmiermittel ')
Bohr- und Schleifél emulsio- 54402 wassergefahrdend flissig 2) Metallbearbeitung
nen und Emulsions-
gemische ')
| B2 IR Y.Y PN PUP S T cAaArnes bV FE3 TN PR | £l cctm
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. Schliissel " 1) Anmerkung
Bezeichnun Eigenschaften Zustand _—
g Nummer 9 2) Herkunft (Beispiele)
Olabscheiderinhalte und 54702 wassergefdhrdend flissig bis fest
Benzinabscheiderinhalte ')
Schlamm aus 54703 wassergefdhrdend fllissig bis fest
Oltrennanlagen ')
. - . -*4-__
Schlamm aus der Tank- 54704 wassergefdhrdend flissig bis fest —
reinigung und FaRwische ')
Paraffinslschlamm ') 54706 wassergefdhrdend flissig bis fest 2) Petrochemie, gewerbliche
Wirtschaft
—1 —
Schleifschlimme, dlhaltig ') 54710 wassergefidhrdend flissig bis fest 2) Metall-, Glas- und
Steinbearbeitung
gebrauchte Olbinde- 54926 wassergefahrdend
materialien ')
gebrauchte Ol- und Luftfilter 54928 wassergefahrdend
(mineralélhaltig ') I
—_— I
Perchlorethylen (Per) 55209 wassergefédhrdend flussig 2) Chemische Industrie,
Textilindustrie, chemische
Reinigung, Entfettung,
Herstellung von Anstrichmitteln
T =
Trichlorethan 55212 wassergefidhrdend, flissig 2} Chemische Industrie,
toxisch nur 1.1.2 Textilindustrie, chemische Reini-
Trichlorethan. gung, Entfettung, Herstellung
gesundheitsschéadiich von Anstrichmitteln
Trichlorethylen (Tri) 55213 wassergefdhrdend, flissig 2) Chemische Industrie. Textilin-
gesundheitsschadlich dustrie, chemische Reinigung,
Entfettung, Herstellung von |
Anstrichmitteln
Kaltreiniger, halogenhaltig 55214 wassergefihrdend fliissig 2) Industrie und Gewerbe
Lésemittelgemische, 55220 wassergefdhrdend, fltissig 2) Industrie und Gewerbe
halogenhaltig kdénnen toxisch sein -
Nitroverdiinnung 55359 wassergefdhrdend, kann flussig 2} Reinigung und Entfettung metal-
mit Luft explosive Gase lischer Oberflichen, Herstellung
bilden von Anstrichmitteln, Textilin-
dustrie, Kunststoffverarbeitung,
chem. Industrie.
Petroleum 55360 wassergefidhrdend, kann flassig 2) Reinigung und Entfettung
mit Luft explosive Gase metallischer Oberflichen
bilden
Lésemittelgemische, 55370 wassergeféhrdend, flissig 2} Gewerbe und Industrie
halogenfrei kdnnen toxisch sein,
kénnen mit Luft
explosive Gase bilden
l6semittelhaltige  Schlamme, 55401 kénnen toxisch sein, fliissig bis 2) Industrie und Gewerbe,
halogenhaltig wassergefdhrdend pastés aufbereitungsanlagen
lésemittethaltige Schldmme, 565402 kénnen toxisch sein, fltissig bis 2} Industrie und Gewerbe,
[ halogenfrei [ wassergefdhrdend [ pastds Aufbereitungsanlagen
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Haupt- und Bedienungselemente
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Absperrbarer Hauptschalter

Schalter fur KGhlmittelipumpe

E- Kasten

NOT-AUS-Taster

Schalter fur Vertikaleinrichtung

Schalter Drehzahlbereich langsam/schnell
Schalter Hauptspindel Ein/Aus; {links/rechts)
Vorschubhebel fiir Lings- und Planvorschub
Schlofmutterhebel

Querschlittenhandrad
Lingsschlittenhandrad

Rutschkupplung

Ausrlckbare Klauenkupplung
Olstand-Schauglas Vorschubgetriebe
Drehknépfe fir Vorschiibe und Steigungen
Maschinenstander

Olstand-Schauglas Spindelstock
Vorschubwendedrehknopf

20 Futterschutz

21 Spindelstock

22 Vorschubgetriebe

23 Spritzwand

24 Oberschlitten

25 Muttern zum Fixieren des Oberschlittens
26 Klemmschraube fir Querschlitten
27 Klemmschraube fir Lédngsschlitten
28 Oberschlittenhandrad

29 Reitstockpinole

30 Klemmhebel fiir Reitstockpinole
31 Hebel flr Reitstockfixierung

32 Schmiernippel fir Reitstockpinole
33 Reitstockhandrad

34 Reitstock

35 Maschinenbett

36 Querschlitten

37 SchloRkasten
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Drehzahl- VVorschubtabelle

[ —1
4 5 6
Hauptspindelschalter

Drehzahleinstellung

Die Maschine verfligt Gber 8 verschiedene, me-
chanisch einzustellende Drehzahlen.

Die Einstellung erfolgt mit den Schalthebeln (1)
und (2) entsprechend der Tabelle (3).

Wadhrend des Schaltens die Hauptspindel leicht

von Hand aus drehen, sodal} die Schalthebel
splrbar und leicht einrasten.

Achtung .
Das Stellen der Drehzahl darf nur im Stillstand
der Maschine erfolgen.

Beispiel

Bei einer gewiinschten Drehzahl von 600 U/min
missen die Schalthebel (1, 2) wie in der Dreh-
zahltabelle dargestellt geschaltet werden.

Die Hauptspindel wird nach dem Einstellen der
Drehzahl und nach dem Einschalten des Haupt-
schalters (6) mit dem Schalter (4) eingeschaltet.
Dabei wird beim nach rechts Drehen die Haupt-
spindel im Rechtslauf - und beim nach links Drehen
nach links eingeschaltet. Mit dem Schalter (5)
kann zwischen langsamer Drehzahl (Positionen 1
auf der Drehzahltabelle) und schneller Drehzahl

(Positionen 2) gewahlt werden,
Hinweise I 2

* Alle Zahnrader sind geschliffen und gehirtet.
UnsachgemaRes Schaiten kann die Zahn-
flanken beschéadigen, was eine Erhéhung des
Laufgerdusches zur Folge hat.

* Soll eine Drehzahl eingestellt werden, die im
Uberschneidungsbereich von zwei Drehzah-
len liegt, so ist grundséitzlich die niedrigere
Drehzahl einzustellen.

Dadurch wird ein gréReres Drehmoment er-
reicht.

* Beachten Sie bei einphasigen Maschinen un-
bedingt die unter dem Kapitel Arbeitshinweise
angefihrten Punkte "Gerduschbelastung ein-
phasiger Maschinen bei niederigen Drehzah-

len” und "Arbeiten mit héchster Drehzahl-
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o, Vorschubeinstellung =
Der automatische Vorschub kann fiir Bewegun-
| @ gen in der Langs- (Z-) und in der Quer- (X-) Achse
! @ eingesetzt werden.
| @ Dem’ Vorschubgetrlebe ist ein Wendegetriebe vor- _
— A B C geschaltet. Dadurch ist eine Richtungsumkehr des -
:L)f 1 /0,030(0,060/0,150 XOrsrihu.be;;s ?ei gleli'cr':bleibender Drehrichtung der
auptspindel méglich.
=1/2 2 0,037/0,0750,180 In der Vorschubtabelle sind die VorschubgréRen -
. 3 10,043/0,086/0,210 in [mm/U] bei metrischer Ausfiihrung bzw. in —
:@ 4 10,050/0,100{0,250 [Zoll/lé] l:t))ei zc'c)'jlligsr AtL)lsft'jhrung angegeben. "
o Esistdabeijedoch zu beachten, dal die Vorschub-
M 5 |0,060/0,120{0,300 werte fir den Quervorschub nur zur Hilfte des
angegebenen Wertes ausgefiihrt werden.

Vorschubtabelle metrisch Weiters ist auf dem Diagramm die Anordnung der
Wechselrdder ersichtlich.

IN\__
: Achtung A - —

* Das Einstellen des Vorschubes darf nur im
Stillstand der Maschine erfolgen.

* Eine Richtungsumkehr des Vorschubes mit
dem Drehknopf (1) darf nur bei Stillstand der i
Maschine durchgefiihrt werden.

[

UPER 11CD

u O/mm.\.u]u ,{,L» —
EREETIT R Hinweis
4 NuF im Stlkctand cohaken
D203 chne smstavown Wird der automatische Vorschub nicht verwen-
u 0 e reons det, den Drehknopf {1} auf "O" stellen, um das
, = ALEle = Vorschubgetriebe nicht unnétig zu belasten.
2 [0,037/0,075!0,180)
’* 3 [0.043]0,086]0,210]
:R 4 10,060(0,100]0,250
—w® | § [0,060{0,120]0,300) 4 1
3@ Mit dem Drehknopf (1) wxrd die Richtung des Vor-
© [AT® L schubes ausgewihlt.
om [Beledis In der Position O ist der KraftfluB zwischen
= [$leslosl s 5 2 3 Spindel und Vorschubgetriebe unterbrochen.
/ Vorschubgetriebe, Wechselridder, Leit- und Zug-
o J @ spindel stehen auch bei laufender Hauptspindel
® [ATET? still.
=B |28 [ 40 |18
Mo alm i e Mit den Drehknépfen (2} und (3) die gewiinschte

VorschubgréRe entsprechend den Tabellen (4) S
oder (5) einstellen.

Drehzahl- Vorschubtabelle Beim Einstellen die Hauptspindel leicht von Hand
aus drehen, sodal die Drehkn6pfe in den Schalt-
stellungen splrbar und leicht einrasten.

Zum leichteren Drehen der Hauptspindel eine hohe
Drehzahl einstellen,.
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

VORSCHUBEINSTELLUNG |

Léngsvorschub aktiv

Planvorschub aktiv

Schalten der Vorschiibe

VAN

Greifen Sie beim Arbeiten mit automatischem
Vorschub nie zwischen Reitstock und Schilitten,
da es sonst beim Verfahren der Schlitten zu
Verletzungen (Quetschstelle) kommen kann.

Am Vorschubhebel sind zwei Pfeilsymbole ange-
bracht. Es ist nur der auf dem Pfeilsymbol am
Vorschubhebel ersichtliche Vorschub schaltbar.
Um in einen anderen Vorschub zu schalten, mui3
der Vorschubhebel herausgezogen und um 180°
gedreht werden.

Einschalten des Lingsvorschubes

* Vorschubhebel auf Langsvorschub drehen (sie-
he Pfeil)

* Vorschubhebel herausziehen und nach oben
schwenken,

Einschalten des Planvorschubes

* Vorschubhebel auf Planvorschub drehen (siehe
Pfeil)

* Vorschubhebel herausziehen und nach unten
schwenken.

Einkuppeln der SchloRmutter zum
Gewindeschneiden

Durch Drehen des SchloBmutterhebels (1) im
Uhrzeigersinn wird die SchloRmutter mit der
Leitspindel in Eingriff gebracht.

Bei Stillstehen der Leitspindel wird der Langs-
schlitten mit dem Handrad leicht bewegt, bis sich
der Schlomutterhebel leicht schalten liRt.

—
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

Schnittgeschw indigkeit in m/min
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE RICHTWERTE FUR SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

" - (L] - » » -
Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit
JOR—— E
3 i
>
N
Werkzeug
— _ —
. R
Werte gelten fiir trockenen Schnitt bei:
| Schnelistahlwerkzeugen fiir Schnittgeschwindigkeit v60 (Standzeit 60 min), Hartmetallwerkzeug fir — —
- Schnittgeschwindigkeit v240 (Standzeit 240 min), Einstellwinkel x = 45°, Spitzenwinkel & = 90°,
Neigungswinkel A = 0....8°, bei Leichtmetallen, Kunst- und PreRstoffen A = ....1009;
. - . d.m.n . .
Schnittgeschwindigkeit v =—>-—>——in m/min
1000
| Die Richtwerte gelten fir Schnittiefen bis 5 mm, (ber 5 mm Schnittiefe liegt die Schnittgeschwindigkeit —_—
B um 10.....20% niedriger.
rr———
| S
Festigkeit Schneidenwinkel Vorschub in mm/U Kihlung und
Werkstoff in Werkzeug 0,1 l 0,2 , 0.4 I 0,8 Schmierung _
1 kp/mm? Freiwinkel | Spanwinkel =
re'v(;n ° pam,;,v'n ° Schnittgeschwindigkeit v in m/min | Schruppen | Schlichten
] Unlegierter Staht 3 Ss 8 14 60 45 34
| St 34, St 37, St 42 | bis 60 s1 5 10 280 236 200 170 E Eo. P
| sS 8 14 44 32 24
$t 50, St 60 50...70 s1 5 10 240 205 175 145 E Eo.P
sS B8 14 32 24 18 = -
1 st70 70...85 s1 5 10 200 170 132 106 E Eo.P
S5 8 10 34 25 19 ,
Stablgult 50...70 s1 5 6 118 100 85 71 E tr.
, . Ss 8 10 24 17 12
Legierte Stahle 85...100 s1 5 6 150 118 95 75 E Eo.P
. Mn-Stahi, Cr-Ni-Stahl,| 100...140 s3 8 6 16 11 8 -—
Cr-Mo-Stahl s1 5 6 95 75 60 50 E Eo. P
und andere legierte | 140...180 Ss 8 6 9,6 6
Stahle s1 5 6 60 48 38 32 E Eo.P
SS 8 8
Werkzeugstahi 150...180 s1 [ 6 50 40 32 27 E RdGbdl o. P
Brinellharte 33 8 0 32 18 13
GG-20, GG-25 200...950 H1 5 o 106 90 75 63 tr. 0. E tr.
Kupferlegierungen | Brinellhirte SS 8 o] 125 85 56
Messing 80...120 G1 5 6 600 530 450 400 tr.o.Eo. L tr.
Ss 8 ) 63 53 43
GuRbronze G1 5 6 355 280 236 200 E oder L .
Leichtmetalle §S 12 30 400 300 200 118 E oder E oder P
Reinaluminium G1 12 30 1320 1120 950 850 Seifenspiritus | Seifenspiritus
Al-Legisrungen SS 12 18 100 67 45 30 .
(11...13% Si) G1 12 18 224 190 160 140 E OI'S Il oder P
. SS 8 6 1000 900 800 750 tr. oder tr. Brand- J—
M"."”“'””’; G1 5 8 1800 1500 1250 1060  |Brandvorbeu- Jvorbeugungs- Nosand
fegierungen gungsble Sle
Kunst- und SS 12 10
PreRstoffe, G1 12 10 300 280 250 224 tr. tr.
Hartgummi
Prefimasse, Bakelit, SS 12 14
Novotext, Pertinax G1 12 14 280 212 170 132 te. tr.
8S =Schnellstah] ST Ht G1=Hartmetall E =Bohrdlemulsion P =Petroleum tr.=trocken L=Luft
* Nicht mit Wasser oder wasserldslichen Mitteln kiihlen (Brandaefahrh




T*  ARBEITEN MIT DER MASCHINE GEWINDESCHNEIDEN =
3, —_— =
{
f
Gewindeschneiden
= Auf dem Deckel des Vorschubgetriebes sind die —= =
Steigungen, die ohne Wechselrddersatz gefertigt
werden kénnen dargestelit.
. Metrische Gewinde Zum Gewindeschneiden wird ausschlieRlich die I —
Leitspindel verwendet. Dazu wird sie eingekup- T
Steigung Schaltstellung pelt.
0,125 Al Meistens wird ein Gewinde in mehreren Arbeits-
@ 0,15 A2 gdngen geschnitten. Die SchloBmutter wird dann
nicht ausgekuppelt, da es schwierig ist, in den
| e 0,175 A3 geschnittenen Gewindegang hineinzufinden. L
80 Deshalb wird am Ende des Gewindes der Quer-
. @ 0,2 Ad schlitten herausgedreht und durch Umschalten — [
der Motordrehrichtung der Liangsschlitten wieder
a 0,75 c2 in die Anfangslage zurtickgefahren.
! ) 0,45 A1 e
Die Anzahl der Gewindesteigungen, die Art der e
e 0,9 A5, B1 Steigungen {metrische Gewinde, zéllige Gewinde,
Modulsteigungen, Diametral-Pitch-Steigungen)
e 2,25 C1 kénnen mit dem Wechselrddersatz fast beliebig
erweitert werden.
£ @ 4,5 B5 == B
30 Co2 Die folgenden Tabellen beinhalten alle Normstei-
@ ! gungen, die in der Praxis gebraucht werden.
. e 3.5 C3 Das Ausrechnen von Sondersteigungenist manch-
@ 4.0 ca mal auch fir den Gelbten nicht ganz einfach.
! Sollten Sondersteigungen gebraucht werden, so
@ 50 c5 werden dies unsere Techniker auf Anfrage gerne
! tibernehmen.
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

GEWINDESCHNEIDEN ..

Modulsteigungen

Modul Schaltstellung Modul Schaltstellung
@ 0,25 A1l 1,75 C3
e 0,3 A2 e 2,0 C4
80 014 A4 - 80 2'5 C5
@ 0.5 A5, B1 @
(55) > > (5)
1,0 B5
2,25 Cca
80 1,25 C1 /80
@ 1,5 Cc2 @
Diametral-Pitch-Steigungen
Ginge/Zoll Schaltstellung Géange/Zoll Schaltstellung
12 C4
(s5) 16 c2
24 B5 11 C4
@ 30 B4 22 BS
127 40 B2 44 B1, A5
° 48 B1, A5 88 A1l
@ 60 A4
80 A2
96 A1
14 B5
) ’o y 23 51, A5
() 32 B1
@ 127 64 A1l
D
@ 13 B5
127 18 C4 26 B1, A5
36 B5 52 A1
72 B1, Ab
Q)

I
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

GEWINDESCHNEIDEN . =

Zollige Gewinde
Génge/Zoll Schaltstellung Géange/Zoll Schaltstellung
12 ca w
16 c2 (40) -
30) 24 B5 a 6% C4 T
127 30 B4 13 B5
40 B2 27 26 B1, A5
48 B1, A5 52 Al L
(= 2 | (e -
80 A2
96 A1 (0
27 9%
19 B5
B1, A5
38 A1
©) OREE
@ 127 -_
32 B1 o
64 A1 & 7 ca —
() () 2 55
@ 7 28 B1, A5
a 56 A1 -
ORI - R N
8 c1 11 B5 — I
127 7 22 B1, AS
10 - BS 44 ATl
@ 20 B1, A5 @
o T .
@ 9 C4
127 18 B5 27 A1l
36 AS, B1 4% C1
72 A1 <>
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

STECKEN DER WECHSELRADER .. .. . =

Wechselradanordnung ftir Modul 0,5

1 e Y [ IR

4 5 3 1

DA crmMnnfortes e sf I35 Ao om e mFo o

Stecken der Wechselrader

VAN

* Das Umstecken der Wechselrider darf nur bei
ausgeschaltetem Hauptschalter und bei beta-
tigter NOT-AUS-Taste erfolgen.

* Die Maschine niemals bei abgenommenem
Wechselrdderdeckel in Betrieb nehmen.

Allgemeines:

Ein kleines Spiel zwischen den eingreifenden Zahn-
réadern soll vorhanden sein. Dies erreicht man
durch Einlegen eines Papierstreifens zwischen
den Zahnrddern. Dieses Spiel beeinfluRt die Arbejts-
genauigkeit nicht.

Auf jedem Wechselrad ist die Anzahl der Zihne
eingegossen oder eingeschlagen.

Beispiel einer Steckung

Gewdnschtes Gewinde: Modulgewinde m 0,5
{effektive Steigung = mxn = 0,5x3,14 = 1,57 mm)
(siehe Gewindeschneiden/Modulsteigungen)

Aus der Tabelle ersieht man:

1 Zahnrad 55 triebt Zahnrad 90,

2. Zahnrad 90 treibt Zahnrad 70:;
Zahnrad 70 und Zahnrad 80 sind auf derselben
Lagerblchse und haben deshalb die gleiche
Drehzahl.

3.Zahnrad 80 treibt das Zahnrad 60, das auf der
Eingangswelle des Vorschubgetriebes montiert
ist.

4. Die Schaltknépfe werden auf Stellung A5 oder
B1 geschaltet.

Montage

1. R&aderschere nach unten schwenken.
Die montierten Wechselrdder werden abmon-
tiert.
Auf den unteren Schenkel der Riderschere (1)
wird die Achse montiert.

.Raderschere
.Nutenstein

. Druckscheibe
- Arhcecoe

BW N -

1

1

—




ARBEITEN MIT DER MASCHINE STECKEN DER WECHSELRADER

2

2. Auf die Schiebewelle wird das Zahnrad 55 und
auf die Eingangswelle das Zahnrad 60 montiert. —

o}

10 9 7

Montage des Zahnrades 60 auf Eingangswelle

Schiebewelle
Distanzhiilse
Zahnrad 55

. Spannscheibe
10. Zylinderschraube
11.Zahnrad 60

©woN»

3. Die Zahnrdder 80 (11} und 70 (12) werden auf

die Lagerblichse des unteren Schenkels der
Raderschere (15) gesteckt und mit der Aus-
gleichsscheibe (13) und der Riandelmutter (14)
axial fixiert.

Die Achse wird nun so festgeschraubt, das die
Zahnréder 60 und 80 ineinandergreifen.

Auf die zweite Lagerhiilse wird eine Distanz-
hilse und das Zahnrad 90 gesteckt und wie
oben mit Ausgleichsscheibe (13) und Réndel-
mutter axial fixiert.

Das Zahnrad 90 wird mit dem Zahnrad 70 in
Eingriff gebracht.

4. Das. Zahnrad 90 wird durch Schwenken der

Raderschere mit dem Zahnrad 55 in Eingriff ge-
bracht. Die Radderschere wird mit der Sechs-
kantmutter fixiert.

5. Réaderdeckel wieder montieren.
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

Der ReiTsToCK

Der Reitstock

Der Reitstock aus hochwertigem, schwingungs-
dampfendem GrauguR ist auf dem hinteren Prisma
des Bettes aufgesetzt.

Die Reitstockpinole wird mit dem Reitstockhand-
rad betdtigt (Pinolenhub 90 mm). Auf der Reit-
stockpinole ist eine Millimeterskala eingeprigt.

Genaues Zustellen erfolgt mit Hilfe des stellbaren
Skalenringes (Skalenteilung 0,05 mm) am Reit-

stockhandrad.

Hinweis: '
Reitstockpinole auRer bei Bohrarbeiten immer
klemmen.

Der Innenkegel der Reitstockpinole (Morsekegel
2) dient zur Aufnahme des Kérners, Rollkérners
und Bohrfutters. Durch Zuriickdrehen der Pinole
werden Kérner etc. automatisch ausgestofien.
Der Reitstock selbst wird mit dem Spannhebel auf
dem Maschinenbett geklemmt.

Umsetzen des Spannhebels

Der Spannhebel kann von 60° zu 60° umgesetzt
werden, um die bedienungsgiinstigste Klem-
mstellung des Spannhebels einzustellen.

Umsetzen

Der Spannhebel (1) wird so weit herausgedreht,
bis sich die Sechskantschraube (2} im Schlitz des
Unterlegkeils (3) verdrehen 14Rt. Der Unterlegkeil
wird dabei nach oben, gegen die Klemmplatte (4)
gedriickt.

Querverstellen des Reitstockes
Beispiel: Reitstockverstellung nach vorne

Der hintere Gewindestift wird herausgedreht. Durch
hineindrehen des vorderen Gewindestiftes (1) ver-
schiebt sich der Reitstock nach vorne. Ist die
gewd(inschte Querverstellung erreicht, dann muf3
die hintere Stiftschraube wieder fest angezogen
werden.

Mit Hilfe der Strichmarke (2) wird der Reitstock
wieder exakt in seine Ausgangsstellung gebracht,

:

1
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

Der REeITsTOCK

Werkstiick mit schlankem Kegel

Kegeldrehen durch Querverstellen des Reitstockes

Lange und schianke Kegel kénnen durch Quer-
verstellen des Reitstockes gefertigt werden (auch
mit aytomatischem Vorschub). Das Werkstiick
muf zwischen Spitzen gespannt werden.

Reitstockverstellung v = D2—d —IL—
Beispiel: D =70 mm; d =65 mm;
L =400 mm; | = 200 mm
so erhait man:
v= -70-65  x 400 - 5 y S=5mm
2 200 2

i

[

M
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

SPANNMITTELMONTAGE AUF DIN SPINDEL

| &ik *o* ?
™
0
Y
5y § 9
_____ 2 I R | B ,Q_l 0| 28
LS e IS
Morsekegel MK4 Q
=2 +
I '
16 :-11+0,2

Spindelnase DIN

Spannmittelmontage auf
DIN-Spindel

Die Hauptspindel hat eine Spindelbohrung von 226
mm.
Die Spindelnase ist genormt nach DIN 55021,

Der Maximale Futterdurchmesser betrdgt 140
mm, Der maximale Planscheibendurchmesser be-
tragt 152 mm.

Montage des Spannmittels auf der

Hauptspindel
,iﬁ_,
Hinweis

Bevor ein Spannmittel auf die Spindelnase mon-
tiert wird, miissen Spindelnase und Futter von
Spénen und sonstigem Schmutz gereinigt wer-
den.

AN

Die Montage oder Demontage eines Spann-
mittels von der Spindelnase darf nur bei Still-
stand der Maschine und bei hochgeklapptem
Futterschutz durchgefiihrt werden.

Vorgang

Spannmittel (mit Stehbolzen) auf Spindelnase auf-
setzen und mit den drei Sechskantmuttern M10
festschrauben.

1
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ARBEITEN MIT DER MASCHINE

SPANNMITTELMONTAGE AUF CAMLOCK-SPINDEL
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1 2 3

Montage der Camlock-Bolzen

Spannmittelmontage auf
Camlock-Spindel

Die Hauptspindel hat eine Spindelbohrung von 235
mm,
Die Spindelnase ist genormt nach DIN 55029.

Der Maximale Futterdurchmesser betragt 140 mm.
Der maximale Planscheibendurchmesser betrégt

152 mm.
Hinweis <
Bevor ein Spannmittel auf die Spindelnase mon-
tiert wird, missen Spindelnase und Futter von

Spénen und sonstigem Schmutz gereinigt wer-
den.

Die Montage oder Demontage eines Spann-

mittels von der Spindelnase darf nur bei Still-
stand der Maschine und bei hochgeklapptem
Futterschutz durchgefGhrt werden.

Einschrauben der Camlock-Bolzen in das Spann-
mittel

Alle 6 Camlock-Bolzen (2) indie Aufnahmegewinde
des Spannmittels (4) drehen.

Die Camlock-Bolzen nur so weit hineindrehen, bis
die Einstiche (3) an den Bolzen auf gleicher Hohe
mit der Planfldche des Spannmittels stehen (siehe
Bild auf Vorderseite) und die Sicherungsschrauben
(1) eingeschraubt werden kénnen.

Die 6 Sicherungsschrauben (1) einschrauben und

festziehen.

Steht der Einstich am Camlock-Bolzen (ber
oder unter der Planfliche des Spannmittels,
kann ein sicheres Spannen nicht gewihrleistet
werden.

Spannmittelmontage

Spannmittel {4) mit den Camlock-Bolzen (3) in die
Aufnahmen der Spindelnase (2) stecken.
Spannmittel durch Verdrehen der 3 Klemmnocken
{1) mit einem Vierkantschlissel im Uhrzeigersinn
an der Spindelnase fixieren.

Die Klemmnocken (1) sind in geéffnetem Zustand,
wenn die Markierungen an den Nocken mit den
Markierungen an der Spindelnase Ubereinstim-
men.

M
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WARTUNG/NACHSTELLARBEITEN

SCHMIERPLAN . ==

C Wartung/Nachstellarbeiten

4 5 6

17

15 14 16 10

Wartungsstellen

Wartungsste/len

Schmierplan :

Samtliche Wartungsarbeiten diirfen nur bei
ausgeschaltetem Hauptschalter und betéatigter
NOT-AUS-Taste durchgefiihrt werden.

Spindelstock (Olfiillung bei abgenommenen
Deckel)

Olschauglas am Spindelstock
OlablaRschraube am Spindelstock
Oleinfiillschraube am Schaltgetriebe
Olschauglas am Schaltgetriebe
OlablaBschraube am Schaltgetriebe
Schmiernippel fiir Zahnstangenritzel
Schmiernippel am Reitstock
Schmiernippel am Oberschlitten
Schmiernippel fir Leitspindel
Schmiernippel am Wechselradbolzen
Oberschlittenfithrung
Querschlittenfiihrung

Reitstockpinole

Bettflihrungen

Leitspindel

Zahnstange

Bemerkung zu Pos. 2 und 5

Der Olstand darf nicht tiber der Mitte des Olschau-
glases liegen, eher etwas darunter.

i
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WARTUNG/NACHSTELLARBEITEN SCHMIERTABELLE/SCHMIER- UND KUHLMITTELEMPFEHLUNGEN =
Schmiertabelle
Maschinenteil Schmierstelle | Kontrollstelle | Schmiermittel | Schmierungsart Menge Wartungsintervall
Spindelstock 1 2 o1 ca. 0,4 |
- Olbad ca, 500 Std.
Schaltgetriebe 4 5 [o]] ca. 0,41
SchloBkasten 7 - e
Reitstock 8 - — =
Oberschlitten ® ) Fett Fettpresse ca. 24 Std.
Leitspindel 10 -
Wechselradbolzen 11 - — =
Oberschlittenfiihrung 12 -
Querschlittenfihrung 13
N " Mehrmals taglich, -
Reitstockpinole 14 ) . speziell Leitspindel
Bettfihrungen 15 B o) Olkanne beim Gewinde-
schneiden
Leitspindel 16 —_—
Zahnstange 17 - Fett ca. 24 Std. —_—
Vertikaleinrichtung 18 19 o] Olbad ca.0,51 ca. 300 Std.
Pinole 20 -
Vertikalspindel 21 - -
Vertikalsaule 22 " [o]] Olkanne Waéchentlich
= 1) . il E
Schmier- und Kiihimittelempfehlungen
Verwendung Bezeichnung nach DIN Beispiele
BP Energol HLP 46 |
CASTROL Vario HDX
Spindelgetriebe Hydraulikél EUROL Spezial K |
Vorschubgetriebe HLP DIN 51524/2 ISO VG46 ES_SO Nuto H 646
KLUBER Croucolan 46
MOBIL DTE 25
BP : Maccurat 68
SchliittenfOhrungen Gleitbahnal g'SASSgROL gi?:igg%e D68
Reitstockpinole CGLP DIN 51502 ISO VG68 KLUBER Lamora Super Pollad 68
MOBIL Vactra 2
EMCO Gleitpaste
sé@mtliche Fett BP L2
Fettschmierstellen CASTROL Greace MS3 (PRI ===
(Schmiernippel) DIN g:ﬁ%‘ﬁg&”f' 2 KLUBER Altemp Q NB 50
Wechselrdder MOBIL Mobilgrease Special
ROHM F80
CASTROL Syntilo R Plus
CASTROL DC 282
: .. . . CASTROL Alusol B
Metallbearbeitung Kihlschmiermittel BP Fedaro
BP Olex
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WARTUNG/NACHSTELLARBEITEN

Hinweise zur Kiihlschmierstoffaus-

wahl

*Die Kosten fiir die Beschaffung von Kiihlschmier-
stoffen spielen im Bereich der spanenden Ferti-
gung eine eher untergeordnete Rolle {meist
unter 1% der Fertigungskosten).

Jedoch kann ein falsch ausgewihiter bzw.
eingesetzter Kuhlschmierstoff entscheidende
Auswirkungen auf den Fertigungsprozess aus-
dben und damit indirekt sehr hohe Kosten
verursachen.

*Nach dem Ende ihrer Standzeit stellen Kihl-
schmierstoffe Uberwachungsbediirftigte Son-
der-abfiélle dar, die entsprechend entsorgt wer-
denmissen. Die dabei anfallenden Entsorgungs-
kosten (ben einen entscheidenden EinfluR auf
die Wirtschaftlichkeit des Kiihlschmierstoffein-
satzes aus.

*Die Hauptaufgaben des Kithlschmierstoffes sind:

Kihlen
Schmieren
Spéne spiilen

Wird mit hoher Leistung zerspant, so besteht
die Hauptaufgabe des Kihischmierstoffes in
einer wirksamen Kihlung von Werkzeug und
WerkstlUck.

In diesem Fall ist dem Einsatz von wasser-
mischbaren Kihlschmierstoffen der Vorzug zu
geben.

Bei komplizierten Zerspanungsvorgingen wie
beispielsweise Gewindebohren, Reiben usw.
besteht das Haupteinsatzmerkmal fiir den Kdihl-
schmierstoff in einer wirksamen Schmierung
der Kontaktfliche zwischen Werkzeug und Werk-
stiick, sowie der Spéne. In diesen Fillen kénnen
mit nichtwassermischbaren Kiihlschmierstoffen
bessere Ergebnisse erzielt werden.

Eine hohe Effizienz beim Wegspiilen der Spine
wird weniger durch die Art des Kihl-
schmierstoffes beeinfluRt als durch die Art und
Anordnung der Kihlschmierstoffdiisen sowie
durch Menge und Druck des Kiihlschmierstoff-
strahles.

*Neben diesen Hauptkriterien bei der Kithischmier-
stoffauswahl sind die folgenden Punkte je nach
Einsatzzweck und betrieblichen Rahmenbedin-
gungen mehr oder weniger stark zu Beachten.

Entsorgung (Spaltbarkeit, Abbaubarkeit)
Inhaltsstoffe (Chlor, Nitrat, Phenole,...)
Korrisionsschutz

Viskositat (auch im Zusammenhang mit Spéne-
entdélung)

Alterungsbesténdigkeit, Standzeit

Resistenz gegen Mikroorganismen
Emulgierbarkeit, Anspringverhalten
Schaumverhalten

Schmutzabscheidevermégen
Beriétzungsvermagen

Filtrierbarkeit

Transparenz

Abwaschbarkeit des verbleibenden Filmes
Vertréglichkeit mit Metallen, Kunststoffen, Lak-
ken

Ruckstandsverhalten

Schwerentflammbarkeit

Geruch

Gesundheitliche Vertréglichkeit (Nebelbildung,
Hautvertriglichkeit, Toxizitat, Kanzerogen-
itit,....)

*Nichtwassermischbare Kiihlschmierstoffe sind
bei ihrem Einsatz auf den Maschinen weitge-
hend unproblematisch, was Pflege, Standzeit,
Korrosionsschutz und Vertraglichkeit anbelangt.
Probleme treten bei der Nebelbildung und
Spéneentélung auf.

Reinigung des Kiihlschmiermittel-
behilters

*Die verbrauchten Schmiermittel sollen in einen
unmiBverstdndlich gekennzeichneten Behilter
eingefillt werden um Verwechslungen mit an-
deren FlUssigkeiten zu vermeiden.

*Rickstinde im Kahlschmiermittelkreislauf
{Schldmme) sind Sondermdll und diirfen nicht
gemeinsam mitdem Hausmiill entsorgt werden.

*Fir die Reinigung des Kiahischmiermittel-
behiélters dirfen keine fettlésenden FCKW's
verwendet werden (z.B. Trichlordthylen,
Trichlordthan, Perchlorathilen usw.), da die
Verwendung dieser Substanzen in nicht ge-
schlossenen Kreisldufen im hohen MaRe ge-
sundheitsgefihrdend ist.

*Bei der Reinigung ist auf Restlose Beseitigung
von Ablagerungen (vor allem schwer zugangli-
che Ecken und Kanten) zu achten. Verbleibende
Verunreinigungen sind Brutnester fiir Bakteri-
en, welche die frisch eingefilite Emulsion befal-
len und die Standzeit drastisch verkiirzen.

*Olverschmierte Putzlappen sind Sondermtill und
dirfen nicht mit dem Hausmiill entsorgt wer-
den.

*Putzlappen und Reinigungsmittel sollten mog-
lichst sparsam verwendet werden, um so die
anfallenden Sondermiilimengen klein zu halten.

KUHLSCHMIERSTOFFAUSWAHL/KUHLSCHMIERMITTELBEH/"\LTERREINIGUNG
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i WARTUNG/NACHSTELLARBEITEN

Nachstellarbeiten =

Samtliche Nachstellarbeiten an der Maschine

dirfen nur durchgefihrt werden, wenn der

Hauptschalter auf "0" steht und die NOT-AUS- —_— =
Taste betéatigt ist.

Nachstellen der Hauptspindellager-
ung

Die Prazisionskegelrollenlager sind vom Werk vor-
gespannt, sodafd die Hauptspindel spielfrei lauft.
Sollte nach fangem Gebrauch Spiel auftreten,
dann wird die Lagerung nachgestelit.

Nachstellen der Lagerung

Gewindestift (1) lockern, die Spannmutter (2) mit -
einem Hackenschllssel im Uhrzeigersinn nachzie- -

hen. Den Gewindestift wieder festziehen.

)

Kontrolle =
Schieberader im Spindelstock aufler Eingriff brin-

gen. Wendegetriebe in 0-Stellung schalten.

Wird das Futter auf der Spindel mit der Hand

kraftig gedreht, dann soll die Spindel ca. eine

] Umdrehung nachlaufen. Q —
Nachstellen Hauptspindellager g

Hinweis

Zu stark vorgespannte Lager verursachen eine
starke Erwdrmung und eine unndtige AbnaGt-
zung. e

Nachstellen bei Spiel der

1 Querspindel in der Quermutter
- Zu erkennen am Totgang des Handrades.
= Das Handrad l3Rt sich um einen bestimmten

Winkel drehen, ohne daR dadurch der Querschlitten
bewegt wird.

Nachstellen o
Oberschlitten abmontieren. Die Stiftschraube (1) e

! 5 nachstellen, bis der Totgang eliminiert ist.

Kontrolle

\I Der Querschlitten soll sich zligig bewegen lassen.
Ein zu strenges Nachstellen verursacht einen un-
noétigen Verschleid der Quermutter.

Stiftschraube Quermutterspiel
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WARTUNG/NACHSTELLARBEITEN

Nachstellen der Oberschlittenspindelmutter

Nachstellen der Quer- und Oberschlittenfiihrung

Nachstellen bei Spiel der Oberspindel
in der Obermutter

Zu erkennen am Totgang des Handrades.

Das Handrad 138t sich um einen bestimmten Win-
kel drehen, ohne daR dadurch der Oberschlitten
bewegt wird.

Nachstellen :
Oberschlitten abmontieren. Die Stiftschraube (1)
an der Unterseite des Oberschlittens nachstellen,
bis der Totgang eliminiert ist.

Kontrolle

Der Oberschlitten soll sich ziigig bewegen lassen.
Ein zu strenges Nachstellen verursacht einen un-
nétigen Verschlei der Quermutter.

Nachstellen der Quer- und Ober-
schlittenfiihrungen

Quer- und Oberschlitten sind mit Nachstelleisten
ausgestattet. Das Nachstellen erfolgt mit den
Stiftschrauben (3), die auf die Nachstelleisten
dricken. Die Sechskantmuttern (2) dienen zur
Verdrehsicherung der Stiftschraube (Konterung).

Nachstellen

Die Sechskantmuttern lockern, die Stiftschrauben
nachstellen bis die Schlitten spielfrei laufen. Wih-
rend des Festziehens der Sechskantmutter {Kon-
tern) die Stiftschraube in der nachgestellten Posi-
tion halten. Ansonsten wiirde sich die Stiftschraube

mitdrehen und die Schlitten wirden geklemmt

werden.

1
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3 2 1

Nachstellen des SchloBmutterflankenspieles

Nachstellen bei zu groRem Flanken-
spiel zwischen Schiofmutter und
Leitspindel

Die Zylinderschraube (1} 2 bis 3 Umdrehungen
heralisschrauben. SchloBmutterhebel voll einriik-
ken.

Nun wird die Zylinderschraube hineingedreht, bis
sie an der zweiten Halfte der SchloRBmutter anliegt.

Die Zylinderschraube eine weitere halbe Umdre-
hung hineinschrauben. Damit ist das richtige

Flankenspiel eingestelit.
Hinweis %

Das richtige Flankenspiel hat keinen Einflul3 auf
die Genauigkeit beim Gewindeschneiden. Ohne
Flankenspiel ist die Gefahr des Verreibens und
eine unndtige Abnitzung gegeben.

Nachstellen der SchloRmutter-
fuhrung

Wenn der SchloBmutterhebel wahrend des Ge-
windeschneidens von selbst nach unten schwenkt,
muBd die SchloBmutterfihrung nachgestellt wer-
den.

Nachstellen

Die zwei Sechskantschrauben (2) lockern, den
Gewindestift (3) nachstellen. Sechskantschrauben
wieder festziehen.

Kontrolle
Die SchloRmutter soll zligig, jedoch nicht zu schwer-
gingig schaltbar sein.

Nachstellen bei axialem Spiel der
Leitspindel

{Die Leitspindel 143t sich mit der Hand hin- und
herschieben)

Nachstellen

Die selbstsichernde Sechskantmutter (1) nachzie-
hen, bis das Spiel nur mehr ca. 0,05 mm betrigt.
Zum Gegenhalten beim Festziehen der Sechskant-
mutter SchloBmutter einriicken.

Kontrolle
Die Leitspindel mul3 mit der Hand zu drehen sein,

______ L P LY o W NS Py R TP I - T




Ll

WARTUNG/NACHSTELLARBEITEN

——

Scherstift fir Leitspindel

Erneuern des Scherstiftes auf der
Leitspindel

Sollte der Scherstift {1) durch Uberlastung, oder
falsche Handhabung brechen, dann muR er durch
einen Original-Scherstift ersetzt werden.

Durchfiihrung
Den Rest des Scherstiftes mit einem Durchschlag
entfernen, den neuen Scherstift einsetzen.

)

[l
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DER SUPPORTSCHLEIFER
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Der Supportschleifer :\-

Die'“ Montage und Demontage des Support-
schleifers darf nur bei ausgeschalteter Maschi-
ne und bei betdtigter NOT-AUS Taste erfolgen.

Technische Daten

Spindeldrehzahlen: 13000 U/min
10000 U/min
7000 U/min
Abstand Spannbasis-Schleifachse 23 mm
Motor: IEC Normmotor
Frequenz 50/60 Hz
Motorleistung 185 W

Schutzart IP 54

Schleifscheiben - Drehzahlen

Gerade Schleifscheibe: 880 x 10 x 20 mm
zum AuBenschleifen
Dazugehorige Drehzahi 7000 U/min

Gerade Schieifscheibe: 2820 x 10 x 6 mm
zum Innenschleifen
Dazugehorige Drehzahl 13000 U/min

Gerade Topfscheibe: 245 x 30 x 20 mm
zum Planschleifen
Dazugehdérige Drehzahl 10000 U/min

Lieferumfang

Supportschleifmaschine komplett mit Antriebs-
motor und Zuleitungskabel, Innenschleifdorn und
Bedienungswerkzeug, sowie den drei Schleif-
scheiben Kérnung 80.

Elektrischer AnschluR

Der Stecker der Supportschleifmaschine wird am
E-Kasten in die Steckbuchse (1) gesteckt.

Montage der Supportschleifmaschine

Nehmen Sie den Stahlhalter ab und montieren Sie
die Supportschleifmaschine mit der Sechskant-
mutter so, daB die Drehachse und die Schleifdorn-
achse parallel sind.

i
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DER SUPPORTSCHLEIFER
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Schieifscheibenmontag

Schleifdorndemontage

Innenschleifdornmontage

Einstellen der Spindeldrehzahlen

Das Drehzahlschild am Schleifkdrper zeigt Spindel-
drehzahlen und die dazugehdérigen Riemen-
stellungen an.

wp.

1. Riemenschutz abnehmen und die beiden Sechs-
kantmuttern zur Riemenspannung lockern.

2. Motor nach vorne schwenken und Riemen auf
die gewlnschte Stellung umlegen.

3. Motor nach hinten schwenken - dadurch wird
der Riemen gespannt - mit den Sechskant-
schrauben klemmen und Riemenschutz montie-
ren.

Montage der Schleifscheiben

Gerade Schleifscheibe 880 x 10 x 20 mm
Gerade Topfscheibe @ 45 x 30 x 20 mm

1. Schleifscheibenschutz montieren.

2. Schleifdorn (2) mit der Klemmschraube (3) fixie-
ren. Zum Gegenhalten dient die Schiiisselfliche
auf der Riemenscheibe.

3. Schleifscheibe auf den Schieifdorn stecken und
mit der Schlitzmutter (4) spannen. Zum Gegen-
halten dient die Schlisselfliche am Schieif-
dorn.

Abmontieren des Schleifdorns (2) von der Schleit-
spindel

Drehen Sie die Abdriickschraube (5) in das Innen-
gewinde des Schleifdorns - dadurch wird der
Schleifdorn abgedriickt.

Zum Gegenhalten beim Festhalten der Abdriick-
schraube dient die Schlisselfliche (SW 19) auf
der Riemenscheibe.

Montage des Innenschleifdorns und der Schleif-
scheibe 220 x 10 x 6 mm

1.Die Stiftschraube (6) in die Schleifspindel dre-
hen.

2.Den Schleifdorn auf die Stiftschraube drehen,
bis er fest am Kegel sitzt.

Zum Festziehen des Schleifdorns dienen die
Schlisselflachen am Schieifdorn und auf der Rie-
menscheibe.

Schleifscheibe wie daraestellt mantiaran

I8
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Der SUPPORTSCHLEIFER

Arbeitshinweise

Drehzahl des Werkstiickes max. 110 U/min.

- Vorschub der Supportschleifmaschine: ca. 2 mm/

Spindelumdrehung der Drehmaschine.

Schleifscheiben abrichten, denn nur dann kann
ein einwandfreies Ergebnis erzielt werden.

Die Fiihrungsbahnen der Drehmaschine miissen
sorgféltig abgedeckt werden. Der Schieifstaub wiir-
de ndmlich die Prazisionsflihrungen der Drehma-

schine beschéadigen.

Bei jeder Schleifarbeit Augenschutz tragen.

Nie ohne Riemenschutz bzw. Scheibenschutz
arbeiten.

Schieifscheibenschutz immer (iber Schleif-
scheibe stellen,

Montageanleitung fiir Scheiben beachten.

Schleifscheiben missen so aufbewahrt wer-
den, das Sie vor Schldgen mit starken Erschiit-
terungen geschiitzt sind.

Die Aufnahmebohrung von Schleifkdrpern darf
wegenderdamit verbundenen Bruchgefahrnicht
nachtraglich aufgebohrt werden.

Vor dem Aufspannen der Schieifkérper ist eine
Klangprobe durchzufiihren.

Vordem Benutzen aufgespannterneuer Schleif-
kérper, einen Probelauf von ca. 5 Minuten ohne
Belastung durchfiihren.

Unwuchtig laufende Scheiben abrichten.
Allgemeine Unfallverhiitung beachten.
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DieFuszeremse

Die FuBRbremse C

Die Montage und Demontage der FuRbremse
darf nur bei ausgeschaitetem Hauptschalter
und bei betétigter NOT-AUS Taste erfolgen.

Funktion

Durch Betétigen der FuBbremse wird der Haupt-
motor ausgeschaltet und die Hauptspindel wird
mechanisch gebremst.

Montage der FuBbremse

Einzelne Gruppen der FuBbremse sind vormontiert.
In der Explosionszeichnung ist jeder Teil einzeln
dargestellt. '

a) Bremsstange (1) in den linken Maschinenstiander
fadeln und Zapfen (A) in die Bohrung des rech-
ten Maschinenstinders legen.

Die Schraube (32) dient als Anschlag und wird
mit der Mutter (19) gekontert. Die Mutter von
Stéanderrtickseite einfadeln.

b) Wippenhebel (5) mit den zwei Sicherungsringen
(24) auf Lagerstange (6) montieren. Lager-
stange (6) mit zwei Scheiben (30) und Sechs-
kantschrauben (21) in Maschinenstinder mon-
tieren.

c) Flansch der Bremsstange durch Sechskant-

schraube (20) und Spannbolzen (9) mit dem
Wippenhebel (5) verbinden.
Zweiten Spannbolzen (9) mit Sechskantmutter
(16) am Maschinenstinder befestigen. Zug-
feder (14) an den beiden Enden der Spann-
bolzen (9) einhingen.

22 13 12
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Die FuszBREMSE

d) Druckstange (3) durch die obere Bohrung des
Maschinenstédnders fiihren, Druckfeder (15) auf
Druckstange (3) geben. Druckstange in Druck-
bolzen stecken und Gewindestift (25) einschrau-
ben.

Sechskantmutter (17) dient zum Sichern (Kon-

tern) des Gewindestiftes.

Beachte

1) Der Gewindestift muB in die Nut der Druck-
stange eingreifen.

2) Die Druckstange darf nicht mit dem Gewinde-
stift fixiert werden.
Der Gewindestift muf3 nurdas Herausrutschen

derDruckstange vom Druckbolzen verhindern.. - -

e) Druckfeder mit Hilfe einer Sechskantmutter (19)
auf der Druckstange so vorspannen, daB der
Abstand Druckbolzen-Sechskantmutter ca. 20
mm betragt.

f) Getriebedeckel der Drehmaschine abnehmen

Vormontierte Gruppe Einstellmutter (4) mitLager-
bolzen (7) auf Spindelstock montieren.
Einstellmutter so weit auf die Druckstange schrau-
ben, dal der Abstand zwischen Bremsbacke (8)
und Riemenscheibe in montietem Zustand 1-2
mm betrégt.
Die Anzahi und Dicke der Paf3scheiben (29)
missen so abgestimmt werden, daR das Profil
von Bremsbacke (8) und Riemenscheibe (iber-
einstimmt.

g) Grenztaster (12) mit Zylinderschrauben (22) auf
Maschinenstdnder montieren.
Sinddie passenden Gewindebohrungen (M4) nicht
vorhanden, so miissen diese nach MaBskizze
(siehe erste Zeichnung) gefertigt werden.

Elektrischer AnschluBl des
Grenztasters

Der Anschiufd der FuBbremse darf nur bei aus-

geschalteter Maschine und bei betétigter NOT-
AUS Taste von einer Elektrofachkraft erfolgen.

* Offnen Sie den E-Kasten.

* Entfernen Sie die Uberbriickung der Klemmen 8
und 9 auf der Klemmleiste X3.

* Kabel des Grenztasters durch Klemmwinkel in E-
Kasten einfiihren.

* Die beiden Adern an die Klemmen 8 und 9 der
Klemmileiste X3 anschlie3en.

* Klemmwinkel festziehen.

1l 2] 3] 4[5l 6] 7liele]10]11 @13[141516]171819
B

o

Klemmleiste X3
|

Elektrischer Anschiuf3 FuBbremse

Nachstellarbeiten
Bei zunehmendem Verschlei? der Bremsbacke (8)
muB die Einstelimutter (4) nachgestellt werden (sie-

he Punkt f).
Verschlissene Bremsbacken miissen ausgetauscht

werden.

Il




Lol

R -3

ZUBEHORE

Die GEwiNDEUHR

Gewindeuhr

Montagestellung Gewindeubr

Tabelle fiir metrische Maschine (Steigung der
Leitspindel 3 mm)

Markierungen auf Zahlscheibe

Die Gewindeuhr
Montage

AN\

Die Montage und Demontage der Gewindeuhr
darf nur im Stillstand der Maschine und bei
betétigter NOT-AUS-Taste erfolgen.

- Verfahren Sie den Reitstock ganz nach rechts.

- Verfahren Sie den Werkzeugschlitten ebenfalls
ganz nach rechts.

- Die beiden Zylinderschrauben (4) der Spindelab-
deckung herausschrauben und Spindelab-
deckung abnehmen.

- Den Gewindestift (5) herausschrauben.

- Das Schon fast zur Génze abgestanzte Eck (6)
der Spindelabdeckung (7) abségen und die Sage-
stellen anfasen.

- Das vorgeschriebene Zahnrad mit Leitspindel in
Eingriff bringen. Zylinderschraube (1) nur leicht
festziehen.

- SchloBmutter einschwenken und Zylinder-
schraube festziehen.

- Schiitzschraube (2) lockern und Zihischeibe (3)
so drehen, daB Strichmarke und eine der még-
lichen Zahlen auf der Zdhischeibe tbereinstim-
men. Schlitzschraube festziehen.

- Spindelabdeckung wieder montieren.

Gewindeschneidvorgang

SchloBmutter am Ende des Schnittvorganges &6ff-
nen, Schlitten zuriickkurbeln. SchloBmutterhebel
einschwenken, wenn die Zihlscheibe die vorge-
schriebene Zahl anzeigt. (siehe Tabelle)

Beispiel
Steigung mm/U | 21=14 22=15 23=16 Bei der Steigung 0,8 mm ist das Zahnrad (16) im
0,175 1.2 Eingriff. Der SchloBmutterhebel kann bei Anzeige
0,35 1,2 , 1, oder 2 eingeschwenkt werden.
0.4 1,2 4
0,45 1 . .
Tabelle fiir zdllige Maschine
0.7 2 (Steigung der Leitspindel 1/8 Zoll)
0,8 . ;
n2 Markierung auf
0,9 1 Steigung n/" Zihischeibe
1,25 1,3 Zahnrad z3=16
1.75 1.2 6, 8, 22, 26, 38, 44, 52, 72,
80, 96, 112, 128 1,2, 4
2 1,2, 4 ‘
2,25 1 5,7,11, 13, 19, 27 1,2
2,5 1,3 4%, 9% 1
3,5 1,2
4 1,2, 4 Bemerkung
4.5 1 Bei allen nicht angefiihrten Steigungen kann der
5 1,3 SchloBmutterhebel beliebig eingeschwenkt wer-

I
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Die KEGELDREHVORRICHTUNG

1 3 2

Kegeldrehvorrichtung

1:5,67 — 17,63%

<.

tanoc:—g-

1:10 - 10%

1o | 0%

Die Kegeldrehvorrichtung

Technische Daten

Maximale Kegelldnge: 210 mm
Maximaler Kegeldurchmesser: 80 mm

Kegel {o/2) = 9°

Die Montage und Demontage der Kegeldrehvor-
richtung darf nurim Stillstand der Maschine und

Montage

bei betdtigter NOT-AUS-Taste erfolgen.

* Kreuzschlitten (1) mit 4 T-Nutensteinen und
Zylinderschrauben M8x20 auf Maschinenquer-
schlitten montieren.

* Klemmtisch (2) mit Klemmplatte auf Bett fixie-
ren. Die Klemmplatte greift in Bettuntergriff ein.

* Drehmeil3el kann mit Schneide nach oben oder
verkehrt montiert werden. Achten Sie auf rich-
tige Spindeldrehrichtung!

Einstellen auf Durchmesser

- Querschlitten der Drehmaschine verstelien.

- Lage des Kreuzschlittens auf Maschinenquer-
schlitten verstellen.

Einstellen der Lage des Kegels in

Langsrichtung
Verbindungsstange (3) entsprechend klemmen.

Einstellen Kegelwinkel

Zylinderschrauben am Lineal (4) lockern und Lineal
nach Gradskala verstellen.

Zylinderschrauben klemmen.

Nachstellen der Fiihrungen

- Langs- und Querschlitten der Kegeldrehvor-
richtung sind mit Nachstelleisten ausgestattet.
Nachstellung wie Querschlitten der Drehmaschi-
ne.

- Der Querschlitten der Kegeldrehvorrichtung wird
am Lineal durch 3 Stlitzrollen gefihrt.

Arbeitshinweis
Den Querschlitten der Drehmaschine bei schwe-
ren Schnitten klemmen.

Beispiel zur Kegelberechnung

i=1:10, a=?

— i _ A _ o
tanoc-l—b , oo = arctan 10 o =5,71

[
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Die MASCHINENLEUCHTE

I

18

-

Maschinenleuchtenmontage

9 Joj1jf12]13)14][15)16)17][18]f19]

Klemmleiste X3

6 |
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E-Anschlu3 der Maschinenleuchte

Die Maschinenleuchte

VAN

Der Anbau und der elektrische AnschluR der
Maschinenleuchte darf nur von einer Elektro-
fachkraft, bei ausgeschaltetem Hauptschalter
und bei betdtigter NOT-AUS Taste durchge-
fihrt werden.

* Maschinenleuchte (5) mit den vier Innensechs-
kantschrauben M4x16 (4) und den passenden
Scheiben und Muttern am Halteblech (2) mon-
tieren.

* Die vier Linsenkopfschrauben M5x12 (1) durch
die Bohrungen an der Spritzwand (3) der Maschi-
ne stecken, und Halteblech (2) mit den Beilag-
scheiben und Muttern M5 an der Spritzwand
festschrauben.

* Kabel innerhalb der rickwadrtigen Blechverklei-
dung des Spindelstockes und Uber Maschinen-
stdnder bis in Schaltschrank {durch Klemm-
winkel) fGhren.

* Die Phasen des Kabels (6) an die Klemmen 16
und 17 der Klemmleiste X3 anschlieRRen.

* Klemmwinkel festziehen.

Hinweis %

Der Abstand zwischen Maschinenleuchte und
angestrahlter Fliche muR mindestens 0,1 m
betragen, sonst kann die Lampe wegen Wirme-
strémung zerstdrt werden.

Nach GVE: Q 0,1m E

I



