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Technische Daten

Strohm)
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ACHTUNG!

Samtliche Sechskantmuttern mit Linksgewinde sind durch Rillen iber die Sechs-
kantecken nach DIN 267 gekennzeichnet.
In Anlehnung an DIN 267 sind die Stirnlochmuttern mit Linksgewinde ebenso

durch eine Rille im Teilkreis der Schliisselbohrungen gekennzeichnet.

Es ist zweckmdRig, in die dafiir vorgesehenen Zeilen die entsprechenden Daten
einzutragen.

Maschinentyp und Maschinennummer konnen an der Maschine abgelesen werden.

Baujahr

.........................

Maschinentyp

....................

Maschinennummer......oooeeeun...

sind bei Anfragen Uber Ersatzteile, Zusatzeinrichtungen, Werkzeuge, Werkzeug-
pldne oder Anfragen anderer Art anzugeben.

100.02
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Grundmaschine
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Maschinenbeschreibung

M 75-125-155 K
SJ 75-125-155 K

Strohm)

Die Grundmaschine besteht aus folgenden Baugruppen:

- KastenfuB -
- KihTmitteleinrichtung -
- Zentralschmierung -
- Pneumatische Zangenspannung -
- Hydraulik (SJ-Maschine) -
- Steuerwellenantrieb -
- Winkelschrittgeber =
- Wippenstander mit Wippe -
Weitere Ausbaustufen entnehmen Sie aus
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Spindelstock mit Drehzahliiberwachung
Schaltschrank

Bedienpult

Schutzhaube

Bettkorper

Abstelleinrichtung bei Stangenende
Spanekasten

Zubehor (Werkzeug)

dem Blatt Zusatzeinrichtungen!

.
oo

g

o

%'i?é%ﬂs-wéj‘ii
*gﬁﬁt@ﬁxé@w@&;x

-
®%§§$‘$i§%gﬁ

R g

y o
-

.

X3

X4

' Der KastenfuB in SchweiBkonstruktion beinhaltet den Spaneraum, KiihImittelraum,
Zentralschmieraggregat, Pneumatikventile, Hydraulikventile (nur bei SJ) und die

Klemmenleisten X3 und X4.

Der Spdneraum ist zur Aufnahme eines Spanefidrderers ausgebildet.
An der rechten Stirnfldche des KastenfuBes ist der Antrieb fiir die Hauptspindel

angeflanscht. Die Ubertragung auf die Spindel erfolgt iiber einen Flachriemen.
In der Mitte ist nach hinten heraus der Antrieb fiir die Steuerwelle untergebracht.

Die Ubertragung erfolgt iiber einen Zahnriemen.
100.05
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Anwendung und Typenbezeichnung des Langdrehautomaten:

Fir die Fertigung kleiner und kleinster Prdzisionsdrehteile werden vorwiegend

Langdrehautomaten eingesetzt. Diese Automaten bieten durch das Biichsen-Lang-

drehverfahren in idealer Weise die Voraussetzungen zum Drehen von langen, diinnen

Drehteilen.

Sie dienen aber auch zur Herstellung von Drehteilen, an die besonders hohe An-

spriiche in Bezug auf MaBgenauigkeit gestellt werden, wie sie friiher nur in der

Uhrenindustrie benGtigt wurden.

Im Laufe der Jahrzehnte blieb der Einsatz von Langdrehautomaten jedoch keines-

wegs auf die Uhrenindustrie beschrankt. Mit dem raschen Fortschritt der Technik

werden in zunehmendem Mafe auch in anderen Industriezweigen extreme Anforder-

ungen an die MaB- und Formgenauigkeit sowie an die Oberfldchenqualitdt von

Drehteilen gestellt.

Sejen es Gerate der Elektroindustrie, der Feinmechanik, des Apparatebaus oder

der Medizintechnik, alle diese Gerdte sollen bei gleicher Funktionstiichtigkeit

immer kleiner und leichter gebaut werden. Die Folge davon ist, daB die Einzel-

teile ebenfalls kleiner werden und ihre Toleranzen zusammenschrumpfen.

Folgende Merkmale verleihen dem Langdrehautomaten die Fahigkeit genaueste Dreh-

teile zu produzieren:

a) der langsbewegliche Spindelstock, in dem die mit einer Drehzahl bis zu
10.000 min_T umlaufende Arbeitsspindel gelagert ist.

b) die Abstiitzung des Werkstoffes unmittelbar neben der Schnittstelle durch
eine Fihrungsbiichse.

c) die fdcherformig um die Fihrungsbiichse angeordneten fiinf seitlichen Werk-

zeugschlitten, davon zwei auf einem schwingenden Doppelarm, der Wippe.

100.06
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Der wesentliche Unterschied beim Langdrehen auf Langdrehautomaten zu allen an-
deren Automatenarten besteht darin, daB in diesem Fall die Werkstoffstanae
durch den Vorschub des Spindelstockes und nicht die seitlichen Werkzeuge eine
axiale Bewegung ausfiihren.

Aufgrund dieser Voraussetzung ist es mdglich, mit der Wippe sehr genaue Dreh-
arbeiten auszufiihren. In der Uhrenindustrie miissen oftmals Toleranzen von 0,005
mm im Dauerbetrieb eingehalten werden. '

Die Drehgenauigkeit wird vorwiegend von dem Spiel zwischen Werkstoffstange und
Fihrungsbiichse bestimmt. Um dieses Spiel moglichst klein zu halten, um dadurch
eine hohe Arbeitsgenauigkeit zu erzielen, ist eine mit Hartmetall bestiickte
Fiihrungsbiichse, welche genau auf den Werkstoffdurchmesser einstellbar ist, er-
forderlich.

Das bedeutet, daB jedesmal beim Umrichten des Automaten, stets auch die ge-
wiinschte Arbeitsgenauigkeit neu festgelegt wird, die dadurch auf Langdrehauto-
maten iber viele Jahre hinweg erhalten bleibt.

Beim Arbeiten mit einer Fiihrungsbiichse ist jedoch unbedingte Voraussetzung, daB
der zur Verarbeitung gelangende Werkstoff sei es durch Schleifen oder Ziehen
in seinem AuBendurchmesser und seiner Rundheit keine groBeren MaB-Streuungen
aufweisen darf, als die kleinste Durchmesser-Toleranz, die von dem gedrehten
Werkstiick verlangt wird.

100.07
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Die in dieser Betriebsanweisung beschriebenen Typenreihen unterscheiden sich
wie folgt:

1. Ausfiihrung "M":
Mit diesem Kennbuchstaben wird der normale Strohm-Langdrehautomat bezeichnet.

2. Ausfihrung "SJ":
Diese universelle Ausfiihrung gestattet es, die Arbeitsspindel nach dem Ab-

bremsen auf eine bestimmte Stellung zum Werkstoffprofil auszurichten und o
nach erfolgter 1. Bearbeitung um bestimmte Winkel zur weiteren Bearbeitung
weiterzudrehen. ' -

Die Bezeichnung 75/125/155 bezieht sich bei allen 2 Ausfiihrungen auf den maxi-
malen MaterialdurchlaB, d.h., daB die in Grundausfiihrung gebauten Automaten
mit der Typenbezeichnung 125 bei einem maximalen Durchla® von 12,7mm durch Re-
duzierung der Arbeitsspindel und des Werkstoffvorschubes, im Baukastenprinzip
auf einen maximalen DurchlaB von 7mm verdndert werden.

Die Drehzahlbereiche der Arbeitsspindel, der Steuerwelle und des 3 spindeligen
Bohrapparates sind bei den Typen M und SJ einheitlich. ]

Durch den Einsatz von Langdrehautomaten mit Spindelstopp- und Schalteinrichtung

konnen zeitraubende Nacharbeiten an komplizierten Drehteilen eingespart werden.
Gleichzeitig wird dadurch erreicht, daB die erforderlichen Fris- und Bohrar-

beiten die groBtmdgliche Lagegenauigkeit zur Drehachse und zu den LingsmaBen

des Drehteiles erhalten, da sie in der gleichen Einspannung wie die Drehoper- .
ationen erfolgen.

Die Prdzisionslangdrehautomaten mit Spindelstopp- und Schalteinrichtung ent- -
sprechen im Aufbau und Ausfiihrung den normalen Langdrehautomaten.

Sie besitzen wie diese einen beweglichen Spindelstock, eine Fiihrungsbiichse —
zur Abstiitzung der Werkstoffstange direkt neben der Schnittstelle sowie fiinf
facherformig um die Filhrungsbilichse angeordnete Drehwerkzeuge. Dariiberhinaus
kann jedoch die Arbeitsspindel von ihrem Antrieb getrennt und abgebremst
werden. Ein nachtrdglicher Umbau von einer "M"-Maschine in eine "SJ"-Maschine
ist nicht moglich.

Werden SJ-Maschinen zur Fertigung von Drehteilen, bei denen weder ein Ab-
bremsen, Ausrichten oder Schalten erforder]icﬁ ist, eingesetzt, so kdnnen
komplette Kurvensdtze der Baureihe "M" verwendet werden.

Das Programm der Zusatzeinrichtungen der M-Maschine fiir eine nachtrdgliche
Bearbeitung an der Abstichseite, kann bei der SJ-Maschine voll iibernommen
werden.

Zusdtzlich sind fiir SJ-Maschinen Frds- und Querbohreinrichtungen verschie-
dener Art einsetzbar. |

100.08
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Antrieb, Steuerung

Abhangig vom Winkelwert der Steuerwelle konnen die Drehzahlen der Arbeits-
spindel, der Steuerwelle und der 3-spindeligen Bohr- und Gewindeschneidein-
richtung programmiert werden. Das gleiche gilt fir die Steuerung der ver-
schiedenen Hilfsausgdnge (Zange Gffnen - Zange schlieBen, usw.). Dadurch
konnen optimale Drehzahlen und Vorschiibe programmiert werden.

Die Arbeitsspindel und die 3-spindelige Bohr- und Gewindeschneideinrichtung
werden jeweils durch einen Synchronmotor angetrieben. Zur Arbeitsiibertragung
dient bei der Arbeitsspindel ein Flachriemen, bei der 3-spindeligen Bohr-
und Gewindeschneideinrichtung ein Vielkeilriemen.

Der Antrieb des Steuerwellenmotors erfolgt durch einen Gleichstrommotor
uber einen Zahnriemen.

Funktionaler Zusammenhang

Mech Kupplung (handbetdtigt)

Kurvenscheiben

Steuerwelle m] l] u [I Absolutgeber
' Sollwert Steuerung [stwert
Hilfsausg. Spezifische Eing.
Istwer LS-CNC Istwert
Sollwert| ISollwert
3-spindelige Bohr- und

Hauptspindel

Gewindeschneideinrichtung

Anzeige Programmiergerat

100.09
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Absolutwertgeber

Der Absolutwertgeber (Winkelschrittgeber) ist am Bettkorper befestigt. Der
Antrieb erfolgt mittels Zahnriemen von der Steuerwelle aus.

Vom Absolutwertgeber wird die Steuerung permanent mit dem aktuellen Winkel-
wert (Gratstrahl) versorgt, um das Programm folgerichtig abfahren zu konnen.

100.10
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Bettkdrper

Der Bettkdrper ist mit dem Untergestell zu einer rahmenformigen Einheit ver-
schraubt. Er hat gehdrtete und geschliffene Fiihrungsbahnen fiir den Spindel-
stock. Befestigungsfldchen fiir den Wippenstander und Zusatzeinrichtungen,
das Gehduse fiir den Schneckenantrieb der Steuerwelle sowie deren Lageraugen.
Alle Arbeitsbewegungen des Automaten werden iliber Kurven und Nocken von der
Steuerwelle aus, die an der Riickseite des Bettkdrpers gelagert ist, gesteuert.
Der Antrieb erfolgt iiber ein Schneckenradgetriebe.

Die Drehzahl der Steuerwelle kann unabhdngig von der Arbeitsspindeldrehzahl
programmiert werden. Dadurch ist es moglich unproduktive Nebenzeiten im Eil-
gang zu uberbriicken, wodurch zum Teil erhebliche Leistungssteigerungen er-
zielt werden.

Zur Erhthung der Betriebssicherheit ist die Maschine serienmdBig mit einer

einstellbaren Abstellvorrichtung bei Stangenende sowie einer Riemenbruch-
sicherung fiir die Hauptantriebswelle und der 3-spindeligen Bohr- und Gewinde-
schneideinrichtung ausgeriistet.

100.11
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Wippenstander

Facherformig um die Fihrungsbiichse sind am Wippenstdnder fiinf Drehwerkzeuge
angeordnet, die in radialer Richtung durch Flachkurven gesteuert werden.
Zwei davon befinden sich auf einer schwenkbaren Wippe, einem kraftigen Dop-
pelarm, der um einen konischen Lagerzapfen spielfrei gelagert ist. Die Ar-
beitsbewegungen der Wippe werden durch Gleitstifte direkt von der Kurve
libertragen.
Fir genaueste Dreharbeiten sind deshalb die beiden Wippenwerkzeuge besonders
geeignet. Bezeichnend fiir die drei oberen Seitenschlitten sind die langen
Fihrungsbahnen. Alle fiinf Werkzeugschlitten lassen sich durch Mikrometer-
schrauben in radialer sowie axialer Richtung sehr feinfiihlig einstellen.
Die Einstellung der Werkzeuge auf Drehmitte erfolgt durch Einstellschrauben
mit Feingewinde. Die Aufnahmebohrung fiir die Materialfiihrungsblichse ist so
grof gehalten, daB nach dem Ausbau derselben der Spindelkopf bis an die Dreh-
werkzeuge durchgeschoben werden kann. Daher konnen kurze Werkstiicke un-
mittelbar an der Spannzange bearbeitet werden. An der Riickseite des Wippen-
standers befindet sich eine Befestigungsfldche filir den Aufbau verschiedener
Zusatzeinrichtungen.

100.12
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Spinde]stock TYP-M

Der Spindelstock und die darin gelagerte Arbeitsspindel erteilen dem zu bear-
beitenden Werkstoff die Dreh- und Langsbewegung. Er gleitet in einer langen
Schwalbenschwanzfiihrung auf dem Bettkdrper. Seine Langsbewequng wird durch
Kurven gesteuert. Uber Flachkurven wird der Spindelstock durch einen (Ober-
tragungs- und Verhdltnishebel bewegt. '

Das Obertragungsverhdltnis von der Kurve zum Spindelstockweg kann von 0,7 : 1
bis 3 : 1 verdndert werden.

Der Antrieb der Arbeitsspindel erfolgt durch einen endlosen auflegbaren
Flachriemen, der von einer federnden Rolle unter gleichbleibender Spannung
gehalten wird. Die Drehzahl der Arbeitsspindel wird durch einen Synchronmotor

stufenlos den jeweiligen Bedingungen angepaBt.

Drehzahliiberwachung Spindelstock

Der Initiator ist mittels eines Halters am Spindelstock befestigt. Die Impuls-
gabe erfolgt beriihrungslos durch die auf der Spindelstock-Riemenscheibe be-
festigten 2 Impulsgeber (180° versetzt).

Der Abstand zwischen Initiator und Impulsgebern muB mdglichst genau einge-
halten werden. Ab Werk betrdgt der Abstand 1,230,1mm.

Initi

1
wﬂ@?
Impulsgeber

i

Riemenscheibe

1,2+0,1

100.
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Spindelstock TYP-SJ

Sind an Drehteilen mehrere in einem bestimmten Winkel zueinander stehende
Frasungen oder Bohrungen auszufiihren, muB die Arbeitsspindel abgebremst und
ausgerichtet werden.

Die Arbeitsspindel wird bei der Baureihe SJ mit hydraulischer Spindelstopp-,
Ausricht- und Schalteinrichtung Uliber eine Doppelkonuskupplung von der trei-
benden Riemenscheibe getrennt und abgebremst. Danach wird die antriebslose
Arbeitsspindel durch einen Ulmotor entgegen ihrer normalen Drehrichtung ge-
dreht und durch einen gleichzeitig einfallenden Riegelhebel iiber eine Teil-
scheibe fixiert. Mehrere Teiloperationen lassen sich durch wechselseitiges
Ein- und Ausriicken der Riegelhebel und gleichzeitiges Weiterdrehen der Ar-
beitsspindel ausfiihren.

Bei Bearbeitung von Profilmaterial kann auch das Profil ausgerichtet werden.

Werkstoffvorschub

Der Werkstoffvorschub ist als Gewichtsvorschub normalerweise fiir Stangen-
langen von 3 Meter ausgelegt. Die Werkstoffstangen werden in einem geschlitz-
ten Fiihrungsrohr mit Hilfe eines Seiles und eines Werkstoffschiebers durch
Gewichtszug vorgeschoben. Die Gewichte miissen nach der Steifigkeit (g-abhangig)

des zu verarbeitenden Materials verandert werden.

100.14
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AuBerdem kann ein Stangenlademagazin eingesetzt werden, durch welches die
Materialstange automatisch zugefiihrt wird.

Abstelleinrichtung bei Stangenendé

Ist die Werkstoffstange bis auf einen unverarbeitbaren Rest aufgebraucht, d.h.
kann die Stange nicht weiter vorgeschoben werden, weil sonst entweder die

volle Werkstiicklange nicht mehr erreicht oder aber der Werkstoff nicht mehr
weit genug gespannt wird, dann wird der Drehautomat selbststandig abgeschaltet.
Dadurch wird Werkzeugbruch, Leerlauf des Drehautomaten oder die weitere Be-
arbeitung eines zu kurzen Werkstiickes vermieden.

100.15
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Arbeitsraum, Schutzhaube:

Der Arbeitsraum ist ringsum und nach oben mit der Schutzhaube abgeschlossen.
Die Schutzhaube kann am Bedienpult mittels Schliissel abgeschlossen werden,
um den Zugriff unberechtigter Personen auf die eingerichtete Maschine zu
unterbinden.

Die Schiebetiiren 6ffnen sich nach oben und sind mit einer Olrinne versehen,
so daB das 01 nicht heruntertropfen kann.

Der Deckel und die linke Seitenwand konnen mittels Drehschliissel ebenfalls
entfernt werden.
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a) Anlieferung auf Boden (Palette):
Der Automat ist bei Anlieferung mit dem Bodenbrett fest verschraubt.
Nach Losen der 4 Muttern kann der Automat mittels Gabelstapler oder Kran
abgehoben werden. Die Zinken des Staplers sollten moglichst weit ausein-
ander zwischen den beiden MaschinenfiiBen einfahren. Beim Kran muB ein
Galgen mit mindestens 1m Ldnge verwendet werden, um die Schutzhaube nicht
zu gefdhrden.
Auf dem Bodenbrett sind ebenfalls der Schaltschrank, die Zubehorkiste,
der Gewichtszugstander und gegebenenfalls der Spanefdrderer befestigt.

b) Anlieferung in Kiste:
Nach Losen der 4 Muttern auf der Oberseite der Kiste ist der Deckel abzu-
nehmen und die 4 Seitenwande werden nacheinander geldst.
Danach ist wie unter a) beschrieben zu verfahren.

Das Ausrichten der Maschine auf dem Fundament erfolgt wie iiblich nach der
Wasserwaage. Es ist empfehlenswert den Automaten mit 4 Ankerschrauben zu be-
festigen. Der Stdnder fir das Werkstoff-Fiihrungsrohr ist ebenfalls gut zu
befestigen. Dabei ist darauf zu achten, daB das Werkstoff-Fiihrungsrohr mit
der Spindel genau fluchtet.

Da der Spindelriemen beim Transport der Maschine entspannt ist, muB vor
Inbetriebnahme der Maschine die Zugfeder der Riemenspannrolle eingehingt
werden. Die Verstellasche ist dabei entsprechend des fiir die Bearbeitung

des Drehteiles notwendigen Riemenzuges in die dafiir vorgesehene Bohrung
einzuhdngen.
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Elektrischer Anschlup SffﬂflﬂD S 75125 158 K

Die Steckdosen am Schaltschrank sind mit derselben Bezeichnung versehen

wie die dazugehorigen Stecker. Zusdtzlich wurden die Stecker so abgesichert,
daB sie nur auf die dazugehdrigen Steckdosen passen,

Falls kein Magazin mitgeliefert wird, befindet sich auf der Steckdose

(Mb 30) ein Blindstecker.

Wartungssteckdose

Hauptschalter

Steckdose (Mb 30)

Luftansaugung

200.05




Elektrischer AnschluB Sffdllﬂ) M 75-125-155 K
und Inbetriebnahme SJ 75-125-155 K

Elektrischer Anséh1uB

Bevor die Maschine elektrisch in Betrieb genommen wird, muf eine volle Steuer-
wellenumdrehung mittels Handkurbel durchgefiihrt werden, um eventuelle Stor-
ungen im Bewegungsablauf festzustellen.

Die Verbindungskabel sind in spénﬁ0n§s1béem Zustand mit dem Schaltschrank zu

verbinden.

Die Maschine ist flr ein Finfleiternetz (L1, L2, L3, N und PE) vorbereitet.
Das Zuleitungskabel wird durch eine Verschraubung im Boden des Schrankes
durchgefiihrt und auf die Netzklemmen L1, L2, L3, N und PE angeschlossen.

Es ist hierbei auf ein Rechtsdrehfeld zu achten!

Elektrische Daten: Netzspannung 3 X 380V/50Hz +/-5%
Zuleitungsquerschnitt mindestens 5 X 2,5gmm
Vorsicherung max. 16A
Steuerspannung 24VDC
Ventilspannung 24VDC

Die Steuerspannung ist einseitig mit PE verbunden. Die Hinweise im Schaltplan
Blatt 8 sind zu beachten.

Inbetriebnahme

Nicht benutzte Steckverbindungen fiir die Zusatzeinrichtungen miissen mit einem
Blindstecker versehen sein, da sonst die Meldung "Uberlast Antriebe" erscheint.
Nachdem sichergestellt ist, daP die elektrischen und pneumatischen Verbind-
ungen vorhanden sind, kann der Hauptschalter eingeschaltet werden.

Mit der Taste "Steuerung Ein" wird die Maschine eingeschaltet. Hierzu muB

die Schutzhaube geschlossen, oder der Schliisselschalter "Schutztiir Uberbriicken"
betatigt sein.

Nach Entfetten der Maschine sind zundchst alle Schmierstellen wie in der
Schmieranweisung vorgeschrieben, abzuschmieren. Die Ulkammern des 3spindel-
igen Bohr- und Gewindeschneidapparates sind iiber die zwei Ulnippel am
Spindelkasten mit hochwertigem Spindeldl zu fillen. Die Qualitat des Oles

ist der Schmieranweisung zu entnehmen.

AuBerdem sind in den Kihlmittelraum ca. 80 Liter Schneid- bzw. Kiih161 ein-
zufillen.

ACHTUNG!

Bei Verwendung von wasserlgslichen Emulsionen erlischt der Garantieanspruch.

200.06




Elektroinstallation .ijﬂ,}ﬂ” SI:J'I ;g:%gg:igg E

Die Installation der Grundmaschine ist so ausgefiihrt, daB auch eine spatere
Erweiterung durch eine serienmdBige Zusatzeinrichtung ohne groReren Aufwand
moglich ist. -

Die Verbindungsleitungen fiir sdamtliche Antriebe sind bis auf die Steckver-
bindungen innerhalb der Haube gefiihrt. Bei einem nachtrdglichen Anbau ist
Tediglich ein geringer Verdrahtungsaufwand innerhalb des Schaltschrankes
notwendig. Ansicht Nr. 2, 3 und 5 im mechanischen Teil des Schaltplanes zeigt
den Platz fiir solche Erweiterungen.

Die mechanischen Zeichnungen im Schaltplan zeigen jeweils den Maximalausbau
einer SJ-Maschine.
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1. Befehlsgerdte

"NOT AUS"
Setzt die beweglichen Teile der Maschine still.

"STEUERUNG EIN"

Einschalten der Maschine. Quittierung durch griine Lampe im Taster.
“TIPP/AUTO"

Stellung TIPP: Tippbetrieb der Steuerwelle in Verbindung mit Taste "START".

Stellung AUTO: Nach Driicken der Taste "START" lduft die Steuerwelle selbst-
standig weiter.
"START"

siehe oben

"STOPP IN GRUNDSTELLUNG"
Beim Driicken dieser Taste bleibt die Steuerwelle in Grundstellung stehen.

"KOHLMITTEL AUS/EIN"
Schalten der internen Kiihlmittelversorgung.

200.08
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"SPANEFORDERER INTER/0/DAUER"
Stellung INTER: Interva]]scﬁa1tung des Spaneforderers. Die Pausenzeit kann
an einem Potentiometer im Schaltschrank eingestellt werden.
Stellung 0: Spaneforderer Aus; Linkslauf des Spanefdrderers durch Driicken
. der weiBen Taste.
Stellung DAUER: Spaneforderer ldauft dauernd.

"MASCHINENLEUCHTE AUS/EIN"
Die Maschinenleuchte kann aus- oder eingeschaltet werden (Schichtbetrieb).

2. Meldeleuchten

"UBERLAST MOTOREN"

Sollten sich im Spaneforderer Spane oder andere Fremdkorper verklemmt haben,
spricht ein Uberlastschalter an. Die Maschine bleibt in Grundstellung stehen.
Zur Behebung dieser Storung ist der Wahlschalter flir den Spanefdrderer auf "0"
zu schalten. Hiermit wird der Uberlastschalter iiberbriickt, und die Steuerung
1dBt sich wieder einschalten.

Durch die weiBe Taste im Wahlschalter kann der Spanefdrderer so lange im
Linkslauf betrieben werden, bis dieser wieder frei ist.

Ist der Spanefdrderer nicht die Ursache der Meldung, kann einer der Antriebs-
motoren Uberlastet sein. Das Fehlen einer Zuleitungsphase fiihrt z.B. auch

zur Uberhitzung der Zusatzantriebe.

Bei den Zusatzantrieben, welche innerhalb der Schutzhaube steckbar ange-
schlossen sind, ist immer der Steckerkontakt 9 und 10 mit dem Thermokon-

takt belegt. Dieser muB geschlossen sein.

Die Thermokontakte konnen anhand des Stromlaufplanes Blatt 10 iiberpriift
werden.

ACHTUNG!

Durch normalen Betrieb kidnnen die Motoren nicht iiberlastet werden. Die Ur-
sache dieser oben genannten Storungen muB deshalb unbedingt beseitigt werden.

Ist eine Steckverbindung in der Haube nicht von einer Zusatzeinrichtung be-
legt, muB sie durch einen Blindstecker mit eingebauten Briicken (9 - 10) ver-

schlossen sein. (Gilt nicht fir 4 X 6); Sonst erfolgt oben genannte Storungs-
meldung.
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"STORUNG STEUERUNG"

Die AC-Antriebe sind mit einer Drehzahliiberwachung ausgeriistet. Erreicht
der Antrieb innerhalb einer bestimmten Zeit das programmierte Drehzahl-
fenster nicht, geht die Steuerung in Storung. Dies ist gleichzeitig eine

Riemenbruchkontrolle fiir Hauptspindel und 3-spindelige Bohr- und Gewinde-
schneideinrichtung.

Rastet die Uberlastkupplung der Steuerwelle aus, stellt die Maschine sofort ab.

"SCHUTZTOR UBERBROUCKT"
Bei laufender Maschine sind die Schutztiiren geschlossen und verriegelt.

"SCHUTZTOR OBERBRUCKEN"

Um im Einrichtbetrieb bei gedffneter Haube an der Maschine arbeiten zu konnen
mup der Schliisselschalter "SCHUTZTUOR UBERBRUCKEN" betdtigt werden, Die Haube
kann nun gedffnet werden.

Wird der Schliissel abgezogen ist die Maschine vor Unbefugten verschlossen.
Sind die Schutztiiren nicht Uberbriickt und wird die Maschine ausgeschaltet
(NOT AUS), vergehen ca. 10 Sec. bis sich die Schutztiiren 6ffnen lassen.

Die rote Domleuchte auf dem Bedienpult dient als Gesamtfehlermeldung der zu-
vor beschriebenen Fehlermeldungen. Sie Teuchtet auBerdem wenn der Haupt-
schiitz ausgeschaltet ist, d.h. wenn die Maschine stillsteht.

ACHTUNG!

Die Maschine stellt nach Materialende bzw. bei einer Storung ab. Die Liifter
im Schaltschrank und an den Motoren laufen noch ca. 30 - 60 Minuten nach.
Dadurch wird ein Warmestau im Schaltschrank und an den Motoren vermieden.

“ANWAHL"
Uber die fiinfstellige Anzeige konnen folgende Zustande der Maschine ange-
zeigt werden: 0=Winkel der Steuerwelle
1=Drehzah1 der Hauptspindel
2=Drehzahl der 3-spindeligen Bohr- und Gewindeschneideinrichtung
3=Drehzahl der Steuerwelle
4=Fehlercode Dateniibertragung
5=Fehlercode ArbeitsprozeB
6=Anzeige des Stiickzahlers
7=Stlickzahler zuriicksetzen (in Verbindung mit Taste "STOCK-
ZEHLER ZUROCKSETZEN")
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Bedienelemente im Schaltschrank

M 75-125-155 K
Sffﬂ/’lﬂ) SJ 75-125-155 K

Bedienelemente sind fiir die meisten

Zusatzeinrichtungen im Schaltschrank

untergebracht.

1 = Reserve

2 = Pausenzeit Spanefdrderer:.......
3 = Hydraulik aus/ein:........c.o...
4 = Antrieb aus/ein:.....eevennnnnn.
5 = Antrieb Stahll aus/ein:.........
6 = Antrieb Stahl13/4 aus/ein:.......
oder

6 = Antrieb Stahl4 bohren/0/Gewinde:

200.12

Potentiometer zum Einstellen der Pausenzeit
des Spdnefdrderers.

Falls erforderlich kann hier das Abstoppen
und Weiterschalten bei der SJ-Maschine
auBer Betrieb gesetzt werden.

Schalten des separaten Antriebes fiir das
Vorgelege.

Schalten des separaten Antriebes an Stelle
von-Stahd: 1=

Schalten des separaten Antriebes an Stelle
von Stahl 3 oder 4.

Schalten des separaten Antriebes an Stelle
von Stahl 4.

Schalten des Sonderantriebes fiir das
Hinterbohren.




Bedienelemente im Schaltschrank

M 75-125-155 K
SJ 75-125-155 K

Strobhm)

oder

7

1
=
=]
et
5
— o
[9%)
o
~o
1

v
o
T
—
=
+
o)
=
o
o
=
=
|

=
=]
o

0]
i

Antrieb 2-sp. Hinterbohr-und
Gewindeschneideinrichtung

Gewinde rechts/bohren/Gewinde links:..

O
1

Antrieb 2-sp. Hinterbohr-und

Schalten des Sonderantriebes fiir die

Gewindeschneideinrichtung von hinten.

Schalten des Antriebes fiir die 2-sp.
Hinterbohr- und Gew.-schneideinrichtung.

.Anwah1 der Motorschaltfunktionen

der 2-sp. HBGSE.

Anwahl der verschiedenen Spindel-
geschwindigkeiten fiir die 2-sp.
HBGSE.
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ACHTUNG!

Es ist verboten die Maschine mit Druckluft zu reinigen.

Nachstehend die Wartungsarbeiten:

Filtermatten am Schaltschrank: Sie miissen je nach Verschmutzungsgrad und
Staubanfall alle 100-200 Betriebsstunden ge-
wechselt werden.

Filtermatten Bestell-Nr.: 735 727

Steuerwellenmotor: Die Kohlebiirsten miissen in den Bilirstenfiihrungen leicht

gangig sein. Die Birstenabniitzung muB alle 3000-5000 Be-
triebsstunden iberpriift werden, wobei das Kohlebiirsten-
mindestmal von 6,5mm nicht unterschritten sein darf. Dazu
muB der Motor ausgebaut werden.

. Hauptschalter aus

. Tiire hinten offnen

. Pneumatikventile wegschwenken

. Schrauben 16sen und Riemen entfernen

4 Birstenkappen abschrauben

Biirstenreste entfernen und Biirstenapparat sdaubern

Motor ausblasen

Neue Birsten mit Halterung einklinken

W 00 ~N OO o Pw Ny =

. Einbau in umgekehrter Reihenfolge
Kohlebiirsten Bestell-Nr.: 732 061
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Der KihTmittelraum im Maschinenstdnder hat ein Fassungsvermogen von ca. 80
Liter. Die Kiihlmittelpumpe, welche von einem separaten angebauten Motor an-
getrieben wird, hat einen externen Uberlauf, d.h. das Kiihlmittel kann bei
lTaufender Pumpe mittels Hahn (2) abgestellt werden ohne daB es zu einer Uber-
hitzung des Pumpenmotors kommt.

Die Forderleistung betrdagt 28 1/min.

Die Hauptleitung fiihrt zum Werkzeugraum, wobei das Kiihimittel iiber Absperr-
hahn (2), Verteilstiick (3) und AusfluBrohr (4) durch einen Kiihlmittelstrahl
den Schnittstellen zugefiihrt wird. Durch Absperrhahn (2) und Verteilstiick (3)
kann die Kihlmenge und Strahlform je nach Werkstiick eingestellt werden.

Das KihImittel 1auft zundchst in den Spineraum, wo die Siebbleche (5) die
groben Spane zuriickhalten, und von dort
in den Auffangkasten (6). In diesem Kas-
ten erfolgt eine 1. Abscheidung von mit-
gefiihrten Spanen.

Das durch eine Steigdffnung weiter ab-
fl1ieBende Kiihimittel gelangt nun in den
groBeren Kihimittelraum (7), in dem

sich weitere Spane absetzen kdnnen. Da-
nach gelangt das Kiihimittel Uber eine
Iwischenwand in den Kiihlmittelraum (8),
von dem es durch die Pumpe angesaugt,

in den Werkzeugraum zurilickbefordert wird.
Am T-Stiick (9) kann eine zusdtzliche
KihTmittelleitung oder ein Reinigungs-
schlauch angeschlossen werden.

Will man den Kihimittelraum (7) reinigen,
erreicht man diesen am besten durch den
hinteren Abdeckrahmen, den Kihlmittel-
raum (8) erreicht man durch den Deckel
unten, an der hinteren Seite des Kasten-
fuBes.

Zur Kiuhlung werden zweckmdBigerweise

Kihimittel verwendet, die gleichzeitig

eine kiihlende und eine schmierende Wirk-

ung aufweisen. Wir empfehlen, sich von

einschlagigen Firmen beraten zu lassen.
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Ulwechsel

Den Ulwechsel empfehlen wir mit einer Absaugpumpe vorzunehmen. Dazu muB das
hintere Siebblech (5) mit dem Auffangkasten (6) abgehoben werden. Hier er-
reicht man die tiefste Stelle des Kiihimittelraumes (8) mittels eines

Schlauches am besten.

Fiillstelle

Nachdem das Siebblech (5) mit dem Auffangkasten (6) abgehoben wurde, wird das
KiihTmittel eingefiillt.
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Reinigen der Kiihlmittelpumpe ,Sﬂﬂh&ﬂ?) S$J ;5_125_155 K

1. VerschluBschraube (11), Stellmutter (16), Sechskantmutter (15) und Stell-
mutter (14) abschrauben.

2. Druckfeder (13) und Federbiichse (12) herausnehmen.

3. Pumpe mit U1 durchspiilen (Tippbetrieb am Schalter Kiihlmittelpumpe am Bedien-
pult).

4. Beim Zusammenbau der Pumpe muf das Maf 30mm eingehalten werden.
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Das elektronisch gesteuerte Zentralschmieraggregat befindet sich 1inks vorne
im Maschinenstander.

Funktion

Beim Einschalten der Steuerspannung am Bedienpult der Maschine lauft der Mo-
tor des Zentralschmieraggregates, und die Pumpe beginnt zu fordern. AuBerdem
Teuchtet die griine Signallampe (1) auf.

Meldet der Druckschalter dem Gerdt den vorgegebenen Druckaufbau (5-8 bar),
lauft die im Gerdt fest eingestellte Nachlaufzeit (tatsdchliche Schmierzeit)
von 15 sec. ab. AnschlieRend wird der Motor sowie die griine Signallampe (1)
ausgeschaltet, und die Pausenzeit von einer Stunde (ab Werk eingestellt) be-
ginnt abzulaufen. Im Falle einer Storung durch fehlenden Druckaufbau (Ulmangel,
Rohrleitungs- oder Kabelbruch usw.) schaltet das Gerdt nach einer fest einge-
stellten Pumpenlaufzeitbegrenzung (60 sec.) in Ruhestellung zuriick. Der Motor
sowie die grine Signallampe (1) werden ausgeschaltet und die Storung wird durch
das Aufleuchten der roten Signallampe (2) angezeigt. Der Schmierbetrieb wird
eingestellt, '

Zur Ldschung der Storungsanzeige ist die Steuerspannung kurzzeitig zu unter-
brechen oder eine Zwischen- 4 1 3 5 5
schmierung iiber den Druck-
taster (3) auszuldsen. Der
elektronische Fehlerspei-
cher wird hierdurch zuriick-
gestellt. Das 01, welches
durch die Einflil16ffnung
(5) nachgefiillt wird, ist
dem Blatt Schmierstoff-
empfehlung zu entnehmen.
Kritisch niedriger 01-
sfand wird mittels ein-
gebautem Schwimmerschal-
ter (4) durch die rote
Signallampe (2) angezeigt.
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Funktion

Vom Gleichstrommotor (14) erfolgt der Antrieb iliber einen Zahnriemen (13) auf
die Zahnriemenscheibe (8) Uber das angeflanschte Zahnrad (7) auf das in axialer
Richtung bewegliche Ritzel (9). Im eingerasteten Zustand des Ritzels (9) iiber-
trdgt die Schnecke (2) Uber deren Kupplungsklauen (10) die Drehbewegung auf das
Schneckenrad (4).

Antrieb der Steuerwelle mechanisch

Kurbel (12) bis zum Anschlag herausziehen. Damit wird die Schnecke (2) mit dem
Ritzel (9) durch Ritzelklaue (10) verbunden.

Drehen der Steuerwelle von Hand

Kurbel nach innen driicken. Hierdurch kommt die auf der Kupplungswelle (11) ver-
stiftete Kupplungsklaue (1) mit Schnecke (2) in Eingriff. Die Drehrichtung ist
auf der Kurbel (12) durch einen Pfeil markiert.

Axia1spie1einste]1ung der Schnecke

Das Axialspiel wird durch Gewindebiichse (5) und Nutmutter (6) eingestellt.
0,015 - 0,02mm bei neuer Schnecke und Schneckenrad. Diese MaRe sind im trockenen

Zustand zu messen (ohne ©1).
1 2 3 4 5 6 7 8

ki
/
A\
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1% A R

200.19




S. ) M 75-125-155 K
Durchrastkupplung ffallm SJ 75-125-155 K

Die Einrichtung befindet sich in Verldangerung der Motorenwelle des Steuer-
wellenantriebes.

Funktion

Steigt die Belastung (Drehmoment) an der Steuerwelle (z.B. durch stumpfe
oder ausgebrochene Stdhle, vergessen eines Steckschliissels beim Einrichten,
usw.) Ulber einen festgelegten Wert an, wird die Durchrastkupplung (1) be-
tdtigt, und die Maschine iiber den Schalter (2) stillgesetzt.

-Am Bedienpult erscheint die Anzeige "NOT-AUS". Nachdem die Stérung behoben
ist, kann die Maschine wieder eingeschaltet werden.

-Am Bedienpult erscheint die Anzeige "Stdrung-Steuerung". Bei dieser An-
zeige am Bedienpult wurde die Maschine durch die integrierte Drehzahl-
abfrage im Programm stillgesetzt (z.B. blockierter Motor bei kleinem Dreh-
moment). Nun muB die Taste "NOT-AUS" gedriickt werden. Nach Beheben der
Storung wird die Maschine wieder eingeschaltet.

Maximaler Spalt zwischen SchalterstéBel und Durchrastkupplung = 0,1lmm.

Drehmoment in Ab-
hangigkeit von der
Drehzahl:

R e

. Begrenzung

durch zugecraneles
. Stomricniergeral
7

Nerl

Drehmoment M —

[y
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Die Steuerwelle (8) erhdlt ihren Antrieb durch das Schneckenrad (12) und ist
3 mal starr in auswechselbaren Lagerbuchsen (10, 13 und 16) sowie im ab-
nehmbaren Lagerarm (9) gelagert.

Auf der Steuerwelle sind angeordnet

. die Flachkurven (17) fiir den Spindelstockvorschub.

. die Zahnriemenscheibe (7) fiir den Winkelschrittgeber (6).
. die Flachkurven (11) fir Stahl 3, 4 und 5.

. die Flachkurven (2) fiir die Wippe.

B ow o —

Die Flachkurven (11) sind aus Montagegriinden mit geschlitzten Bohrungen ver-
sehen, wihrend die Flachkurven (2) geschlossene oder geschlitzte Bohrungen ha-
ben kdnnen. Geschlossene Bohrungen sind fiir die Fertigung genauester Werkstiicke
erforderlich. Die Flachkurven (17) dagegen gibt es nur mit geschlossenen Auf-
nahmebohrungen.

Die Zahnriemenscheibe (7) ist mit einer PreBpassung auf den Anlaufring gescho-
ben und zusdtzlich mit einem Gewindestift gegen Verdrehen gesichert.

Ulwechsel

Der Ulmess-Stab im Deckel des Schneckengetriebes ist mit zwei roten Markierung-
en versehen (maximaler- minimaler Glstand). Vor Inbetriebnahme Olstand prifen.

Zum U1 ablassen beim Ulwechsel ist der VerschluBstopfen unter dem Schneckenge-
hause herauszudrehen.
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Austausch des Schneckenrades ,Sffaflﬂ” S? ;gjggjgg E

Aus- und Einbau der Steuerwelle

1. Sechskantmutter (1) ldsen.

2. Kegelstift 3, 4 und 5 ausstopen.

3. Steuerwelle nach rechts herausziehen, dabei Kurventrdger und Schneckenrad
nacheinander abziehen.

4. Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge

Nach erfolgtem Einbau der Steuerwelle muf das Axialspiel im Bereich "a" kon-

trolliert werden (0,04 - 0,045mm). Durch das Festziehen der Spindelstock- und

Wippenkurven verringert sich das Axialspiel auf 0,02 - 0,025mm.

Austausch des Schneckenrades

Beim Austausch des Schneckenrades (12) ist die Demontage der Steuerwelle (8)
erforderlich. Das Schneckenrad wird mit einer Vorrichtung neu verbohrt und mit
verstdrkten Kegelstiften (Bestell-Nr. 665 498) neu verstiftet.
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Spindelstock Typ M ,Sjm/)m) M 75-125-155 K

Die Arbeitsspindel (4) ist vorne in hochwertigen Spezial-Spindellagern (5) und
hinten durch ein spielfrei eingestelltes Rillenkugellager (16) gelagert. Die
vorderen Spezial-Spindellager sind ihrer Bauform nach Schrigkuaellager, welche
aufgrund ihrer Genauigkeit und Konstruktionsform fiir die Lagerung hochgenauer
und schnellaufender Spindeln besonders geeignet sind. Sie sind in 0-Anordnung
eingebaut, d.h. die einseitig hoheren Schultern der Innen- oder AuBenringe
sind so angeordnet, daB die Beriihrungslinien zur Lagerachse hin auseinander
laufen (siehe Zeichnung). Die Spindellager sind als Festlager eingebaut und
nehmen die auftretenden Axial- sowie ein Teil der Radialkrafte auf.

Das Rillenkugellager (16) am hinteren Teil der Spindel ist als Loslager ange-
ordnet und dient nur zur radialen Fiihrung der Spindel.

Der AuBenring dieses Lagers ist durch spezielle Tellerfedern (15) angestellt,
um eine radiale Spielfreiheit zu gewdhrleisten.

Die Flachriemenscheibe (20) ist ebenfalls mittels Spindellager (27) in O-Anord-
nung auf einem Flansch (7) gelagert, welcher am Spindelstockgehiuse befestigt
ist. Die Riemenscheibe (20) ist liber eine Kupplung (21) und (22) mit der Spindel
(4) verbunden. Die Arbeitsspindel ist somit vom Riemenzug vi11ig entlastet, was
die Spindel-Laufgenauigkeit erhdht.

Bei den vorderen Spezial-Spindellagern sind die Laufrillen und Seitenflichen
der Innen- und AuBenringe so aufeinander abgestimmt, daB sich im eingebauten
Zustand eine bestimmte Vorspannung ergibt.

Durch die Vorspannung der vorderen Spindellager sowie die Anstellung des AuBen-
ringes des hinteren Rillenkugellagers ist die Arbeitsspindel in axialer Rich-
tung absolut spielfrei gelagert. Wahrend bei anderen Lagern zwecks Begrenzung
der Warmeentwicklung das Lagerspiel reguliert werden muB, eriibrigt sich bei den
verwendeten Spezial-Spindellagern jede Verstellung. Trotz Vorspannung ist die
Warmeentwicklung auch bei hohen Drehzahlen vergleichsweise gering.

Fir sdamtliche Maschinen der Baureihe 75/125/155 konnen einheitlich die bisher
fir 75/105 verwendeten Spannknagaen eingesetzt werden.
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Spindelstock Typ M .S_fm[;m) M 75-125-155 K

Besonderes Augenmerk wurde auf die Abdichtung der vorderen Spezial-Spindel-
lager gerichtet. Die spezielle Ausbildung der betreffenden Teile schlieBt jede
Verunreinigung aus.

Schmierung Spindellager

Die Spezialspindellager (5), (27) und (29) sowie die Rillenkugellager (7) und
(16) haben Lebensdauerschmierung. Hierzu wird ein spezielles Kugellagerfett

verwendet (Kliber Fett NB U15). Demnach ist der ganze Spindelstock wartungsfrei.

Austausch Spindellager

Beim Austausch der Spindellager (5) ist darauf zu achten, daB 1/3 des Kugel-
lagerraumes wieder mit dem vorgesehenen Kugellagerfett gefiillt wird. Danach
ist ein Einlaufen der Spindellagerung mit der Drehzahl 8000m1n_1 zwingend
erforderlich. Die dabei kurzzeitig auftretende Erwdarmung auf ca. 70 Grad ist

normal. Diese Temperatur muB wahrend des Einlaufens auf ca.40 Grad Celsius ab-
sinken.

Achtung!

Zuviel Kugellagerfett in den Lagerrdumen bringt eine Uberschmierung der Lager.
Hierdurch erhoht sich die Temperatur.
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Ausbau der Arbeitsspindel ,Sffahﬂ” M 75-125-155 K

10.

1.

12.

13.

200.26

. Aushdngen der Spindelstock-Riickzugfeder, Entspannen des Spindelriemens durch

Aushangen des Lochbleches im KastenfuB.

. Folgende Teile abschrauben:

Umlenkrolle (8) kpl., Abdeckhaube (25), Vorschubplatte (43) kpl., Verhdltnis-
hebel (49) fir Spindelstock-Vorschub, Spindelstock-Riicklaufanschlag (46),
Trdger flr Materialfiihrung. '

. Spindelstock in vordere Stellung bringen, Spindelriemen von der Antriebs-

scheibe im KastenfuB und danach von Antriebsscheibe (20) abnehmen und nach
unten durch Offnung des Spindelstockes ziehen.

. Spindelstock vom Bettkdrper abnehmen und so in den Schraubstock einspannen,

daB die Schwalbenschwanzfiihrung nicht beschddigt wird.

. Abnehmen: Schutzhaube (38), Spindelkopfmutter (2) (Linksgewinde!), Flansch

(37).

. Von hinten aus der Arbeitsspindel ausstossen:

Spannzange (1), Druckhiilse (3), Druckfeder (36), Druckrohr (6), Ausgleichs-
ring (33).

. Ausbau des Spannhebels (40)

Sechskantmutter (47) 1osen, Gewindestift (9) ausschrauben, Gewindestift (41)
10sen, Lagerbolzen (39) herausziehen, Spannhebel abziehen.

. SchluBmutter (24) abschrauben, dazu Spindel iiber Spannknaggenlager (31)

mittels Steckstift festhalten. Kupplungsring (22) abziehen, Flansch (21)

abschrauben. Nutmutter (26) 16sen (Rohrsteckschliissel), Riemenscheibe abziehen.
. Flansch (17) abschrauben, Sicherungsring (19) und Scheibe (18) abnehemen,

Flansch wieder anschrauben.

Stellring (30) 16sen und so weit wie moglich zuriickdrehen und Spanknaggen-
lager (31) herunterschieben.

Spannknaggenstift (13) mit Bolzen § 6 austreiben und Spannknaggen (11) heraus-

ziehen. Sicherungsring (12) wieder aufschieben.

Achtung!

Lagernadeln sammeln, sofern eine Wiederverwendung in Frage kommt.
Nutmutter (35) zuriickschrauben nach Losen der radialen Gewindestifte (34),
Spindel soweit nach vorn schieben, bis PaRfeder (48) freiliegt, PaBfeder
herausnehmen, Spindel ganz herausschieben. Der Stellring (30) muB wdhrend
des Vorschiebens der Spindel ganz zuriickgeschraubt werden.

Ausbau des Lagers (16):

Flanschen (14) und (17) abnehmen, Lager iiber AuBenring herausdriicken.




Ausbau der Arbeitsspindel .Sfrollm) M 75-125-155 K

14. Abnahme der vorderen, auf der Arbeitsspindel befindlichen Lager (5), von
Spindel nur liber Lagerinnenringe abdriicken.

Lé

45 4B
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Einbau der Arbeitsspindel ,Sjmf]m) M 75-125-155 K 5

Vor dem Einbau missen samtliche Teile des Spindelstockes grindlich in reinem
Benzin oder Petroleum gereinigt werden. Die Kugellager sind vom Hersteller bereits
gereinigt und kdnnen direkt eingebaut werden.

1. Hinteres Rillenkugellager (16) mit der Tellerfeder (15) einsetzen, Flanschen .
(14) und (17) festschrauben.

2. Spindellager (5) auf die vorher leicht mit U1 oder Molykote bestrichene.Spindel -
schieben.

Achtung!
Spindellager so zusammenlegen, daB sich 0-Anordnung ergibt! Aufdriicken der
Spindellager auf Arbeitsspindel nur iliber Lagerinnenringe!

3. Am Lagersitz der vorderen Spindellager beginnend nacheinander in den Spindel-
stock einlegen:

Nutmutter (35), komplett montierte Kugellagerhiilse (8), Spannknaggenlager (31),
mit Sicherungsring (12), Stellring (30).

4, Arbeitsspindel mit den Spindellagern in den Spindelstock einfiihren und die
vorher eingelegten Teile nacheinander auf Spindel auffddeln. Spindel nur so
weit einschieben, daR PaRfeder (48) zwischen Spannknaggenlager (31) und Kugel-
lagerhiilse (8) eingelegt werden kann.

Nach Einlegen der PaRfeder Spindel ganz einschieben, bis Anlage der AuBenringe
der Lager (5) am Bund des Spindelstockes, dabei Nutmutter (35) und Stellring
(30) aufschrauben. Nutmutter (35) durch Gewindestifte (34) sichern. —

5. Flansch (37) befestigen.

Achtung! ~
Um Verspannungen der Spindellager zu vermeiden, die Befestigungsschrauben
wechselseitig und gleichmdaBig anziehen! -
Flansch (37) so anschrauben, daB die eingefrdaste Nut nach unten in Richtung
Steuerwelle zeigt.

6. Stellring (30) bis Anlage an Flansch (14) zuriickdrehen und von Hand leicht an-
ziehen. Nach Losen der Befestigungsschrauben Flansch (17) abnehmen. Lager (16)
nach vorn an Spindelbund driicken.

Achtung!
Starke Schldge vermeiden, Lagerbeschdadigung.

7. Scheibe (18) und Sicherungsring (19) aufsetzen, Flansch (17) befestigen, Stell-
ring (30) nach vorn schrauben bis an Spannknaggenlager.

8. Komplette Riemenscheibe (20) mit Lagern (27) iber Lagerinnenringe auf Flansch
aufschieben. Nutmutter (26) anziehen Rohrsteckschliissel). -
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Einbau der Arbeitsspindel ,Sjmllm) M 75-125-155 K

9. Kupplungsflansch (21) befestigen, PaRfeder (23) fiir Kupplungsring (22) ein-
setzen, SchuBmutter (24) festziehen.

10. Nacheinander in Arbeitspindel einfiihren:
Ausgleichring (33), Druckrohr (6), Druckhiilse (3), Druckfeder (36), Spann-
zange 1.
Spindelkopfmutter (2) aufschrauben (Linksgewinde) und fest anziehen, dabei
Spindel am Spannknaggenlager (31) mittels Steckstift festhalten. Schutzhaube
(38) so befestigen, daB zur Stirnfldche der Spindelkopfmutter ein geringer
Spalt verbleibt.

11. Spindelstock auf gereinigte Schwalbenschwanzfiihrung aufschieben und in vordere
Stellung bringen.
Umlenkrolle (28) anschrauben. Spindelriemen im KastenfuB auflegen und Spindel-
riemenspannung einstellen. Schutzhaube (25) befestigen.

12. Spannhebel (40) einbauen:
Unteren Nutenstein (10) auf Lagerzapfen auflegen, Spannhebel (40) einschieben.
Exzenterstift (42) muB mit seinen Zapfen im Gleitstein (50) eingreifen.
Oberen Nutenstein (10) einlegen und mit Gewindestift (9) fixieren.
Achtung!
Der Fihrungszapfen des Gewindestiftes (9) ist exzentrisch und dient zur Ein-
stellung der Kugellagerhiilse.
Einstellung so vornehmen, daB oberer und unterer Nutenstein (10) beim Spann-
vorgang gleichmdBig anliegen und Lager (7) nicht verspannt wird.
Gewindestift (9) mit Sechskantmutter (47) kontern.

13. Gleitplatte (43), Verhdltnishebel (45) fiir Spindelstockvorschub, Spindelstock-
anschlag (46) montieren. Trdger fiir Materialfiihrung anbauen.
Spindelstock-Rickzugfeder einhangen.
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1. Vorsichtiges Entfernen der Klebestreifen, so daf keine Nadeln mit herausge-
zogen werden.,

2. Schmieren der Lagernadeln mit Fett.

3. Spannknagge mit den eingelegten Nadeln und der Hilfsbuchse vorsichtig in das
Spannknaggenlager einfiihren.

4. Spannknaggenstift einsetzen und Hilfsbiichse durchstoBen.

5. Sicherungsring (14) auf Spannknaggenlager (15) aufschieben und durch die
Senkschrauben (37) sichern.

&

Spannknaggenstift
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. M 75-125-155 K
Pneumatik Sfm,”") SJ 75-125-155 K

Die Ventile der pneumatischen Zangenspannung (1 = Hauptventil, 2 = Ventil,
Zangenspannung) befinden sich hinten im KastenfuB an einem schwenkbaren Halter
(3).

Das Ventil fir die pneumatisch betdtigte Sortiereinrichtung wird ebenfalls hier
befestigt (Zusatzeinrichtung). Die Steckerkappen (4) sind dafiir schon vorbe-
reitet. .

Auf dem schwenkbaren Halter (3) konnen max. 5 Ventile befestigt werden.

Die Wartungseinheit (5) ist an der Tiir hinten befestigt. Es ist darauf zu achten,
daB der Wasserstand nicht zu hoch wird, und der Oler mit geniligend U1 gefiillt ist.
Wir schreiben das U1 Shell Tellus C 32 vor!
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Pneumatikplan

M 75-125-155 K

Strohm) | "

75-125-155 K

1 = Druckwdchter 11 = Wegeventil 5/3
4 = Zwischenplatte 12 = Oler
5 = Endplatte 13 = Wartungseinheit
7 = Schalldampfer 14 = Kupplungsstecker
10 = Hauptventil 5/2 15 = Kupplungshiilse
Hauptventil Materialspannung
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Die Spannmuffe (34), die in der Kugellagerhiilse (33) eingebaut ist, erhdlt

ihre Bewegung ber den Spannhebel (11). Der Spannhebel wird durch den Nocken-
hebel (47) betdtigt. Als Ubertragung dient der Gleitstein (46) und der Ex-
zenterstift (45). Die Bewegung des Nockenhebels wird durch einen pneumatisch
betatigten Kurzhubzylinder bestimmt.

Im Spannknagenlager (15) sind die Spannknaggen (35) mit Spannknaggenstiften
(38) gelagert und durch den Sicherungsring (14) abgedeckt. Die durch die Spann-
muffe (34) erzeugte Bewegung an den Spannknaggen wird iiber Ausgleichsring (36),
Druckrohr (32) auf die Druckhiilse (4) iibertragen.

Die Druckhiilse schiebt sich iliber den Kegel der Spannzange und preBt diese zu-
sammen, Da die Spannzange hierbei keine Axjalbewegung macht, wird wihrend des
Spannvorganges auch die Werkstlickstange nicht verschoben, wodurch die hohen
Langengenauigkeiten der Drehteile erreicht werden.

Einstellen der Spannkraft

Die Einstellung der Spannkraft an der Spannzange wird durch axiale Verschiebung
des Spannknaggenlagers (15) vorgenommen. Zu diesem Zweck wird am Stellring (16)
die Klemmschraube geldst und dieser mit einem Steckstift verdreht.
Rechtsdrehung bewirkt stdrkere und Linksdrehung schwichere Spannung. Nach er-
folgter Einstellung wird die Klemmschraube am Stellring wieder angezogen.

Die Lage der Spannmuffe (34) gegen die Spannknaggen 1dRt sich mit einer Ex-
zenterschraube (45) verstellen. Damit die Zangenspannung wihrend des Betrie-
bes nicht von selbst aufgeht muB die Spannmuffe bei geschlossener Zangenspann-
ung so weit unter die Spannknaggen geschoben werden, dap die Auflage der Spann-

knaggen 2 - 3 mm weiter iiber den hichsten Punkt der Spannmuffe hinaus entfernt
ist. |
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Wechsel des Arbeitsspindelriemens Sffo’,m) M 75-125-155 K

Ausbau des Spinde1riemens

7 1. Spindelstockriickzugsfeder und
Spindelriemenspannung (im Kas-
tenfuB) aushangen.
Spindelstockhaube (2) abnehmen.

: f 2. Deckel im Bettkdrper entfernen.

;:v,,;,;‘ﬁ;ﬁga_,ng,‘ Kompl. Umlenkrolle (1) abnehmen.

A N P2A 3. Flachriemen des Hauptantriebes
N B S abwerfen.

i :5 : rg\$~ ‘. o Einbau des neuen Spindelriemens
?éi-“- ‘ 1. Spindelriemen von oben durch den

N i »l Spindelstock einfiihren und iiber
die Riemenscheibe (3) schieben.
2. Riemen auf Spindelstockriemen-
scheibe auflegen, Umlenkrolle (1)

e einbauen und Spindelriemenspann-
ung einhdngen. Spindelstockriick-
3. Spindelstockhaube (2) aufsetzen

und VerschluBRdeckel im Bettkor-

' zugsfeder einhdngen.
|
l Ber. einsetzen,
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Spindelstockvorschub fm,lm Sg‘ ;g_%%g_%gg K

Die Vorschubbewegung des Spindelstockes wird durch eine Flachkurve gesteuert.
Die Riicklaufbewegung erfolgt durch Federzug. Mit Flachkurven ist eine Vorschub-
ldnge von 100 mm erreichbar. Der Hub der Flachkurven wird durch den Ubertrag-
ungshebel (53) und den Verhidltnishebel (54) in einen Axialvorschub verwandelt.
Die Vorschubldnge ist durch eine Verstellspindel (55) stufenlos in einem Be-
reich von 0,7 : 1 bis 3 : 1 verstellbar.

Maximaler Kurvenweg = 70 mm

Ubersetzungsverhdaltnis 1.: 1 (Normalfall).
Bei sehr kleinen Langentoleranzen 2 : 1

bzw 3 : 1 (Verkiirzung der Gesamt-Spindel-
stockbewegung).

Teile lber 70 mm Lange mit Ubersetzungsver-
halbnas OE7e: 1.

Der Riicklauf des Spindelstockes kann durch
die Anschlagstange (56) grob und durch Vier-
kantschraube (57) fein eingestellt werden.
Sollen z.B. dhnliche Drehteile in unterschiedlichen Lingen gefertigt werden,

ist der Einsatz von 2 Spindelstockkurven zu empfehlen. Durch Verstellen des
Gleitstiftes sind verschiedene Langenvariationen moglich.

Axiale Verschiebung des Spindelstockes

Um ein mdglichst kurzes Reststiick zu erhalten, wird der Spindelstock entsprech-
end axial verschoben. Hierzu 16st man die beiden Muttern (61) und verschiebt
die Gleitplatte (62).

Damit die Spindelkopfmutter nicht an der Fiihrungsblichseneinrichtung anliuft,
muB beim Verschieben des Spindelstockes zuvor die Steuerwelle von Hand so weit
gedreht werden, bis die Gleitstifte (59) des Obertragungshebels (53) auf dem
hochsten Punkt der Kurve (58) stehen. Der Spindelstock wird dann so weit nach
vorne geschoben, bis zwischen Fiihrungsbiichseneinrichtung und Spannzange ein
Zwischenraum von 1 - 2 mm vorhanden ist. Danach werden die beiden Muttern (61)
wieder angezogen.

Bei kurzen Drehteilen ist ein Zwischenraum von etwa einer Fingerbreite notwen-
dig, um ein AusstoBen des Reststiickes zu ermdglichen.
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Wippenstander ffOflm SJ 75-125-155 K

Der Wippenstander (21) dient zur Lagerung der Wippe (17) mit Stahl 1 und 2
sowie der senkrechten Werkzeuge Stahl 3, 4 und 5.

Funktion der Wippe

Die Ubertragung von der Kurve auf die Wippe (17) erfolgt durch Gleitstift (3)
im VerhdTtnis 3 : 1, d.h. 3 mm Kurvenweg = 1 mm Stahlwea. Durch die Stell-
schrauben (26) sind die Gleitstifte (3) verstellbar und es konnen bei Ver-
wendung von zwei oder drei Wippenkurven voneinander unabhiangig Drehdurchmesser
eingestellt werden. Die Zugfeder (18) hdlt die Gleitstifte (3) auf den Kurven.
Durch Anschlagschraube (16) kann der kleinste Drehdurchmesser am Werkstiick im
Stahl 1 gegen Anschlag gedreht werden.

Max. Kurvenweg Wippe (Stahl 1 und 2) = 36 mm.
Max. Kurvenweg Stahl 3, 4 und 5 = 34,5 mm
Wippe (Stahl 1 und 2)

Ubersetzungsverhdaltnis 3 : 1 (konstant)

R =126 mm

r = 42 mm

Einstellen von Stahl 1 und 2

1. Durch Mikrometerschraube (24) seitlich (Langseinstellung am Werkstiick).
2. Durch Mikrometerschraube (25) auf Werkstiicksdurchmesser.
3. Durch Vierkantschraube (20) auf Werkstiickmitte.

Einstellen der Federkraft fiir die Wippe

Vierkantschraube (1) 1dsen und Verstellen des Federhakens (19).

Funktion von Stahl 3, 4 und 5

Die Gleitstifte (2) fir Stahl 3, 4 und 5 an den Ubertragungshebeln (4) iiber-
tragen den Kurvenweg iiber Verbindungsstange (5, 6, 7) und Verhdltnishebel
(10, 13, 14) auf die Stahlhalterschlitten und zwar:
Stahl 3

AM,
Ubersetzungsverhaltnis 1 : 1
Als Sonderwunsch 2 : 1
Ubersetzungsverhdltnis bei Hebelstellung A = 1,17 : 1
M=1 1 4?_
B=20,82:1
R =112 mm ‘ <
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Wippenstdnder ffO/lm SJ 75-125-155 K

Stahl 4 und 5
Obersetzungsverhdaltnis 2 : 1

Obersetzungsverhdltnis bei Hebelstellung A = 2,3 : 1
M=2 1
Bzils8 i 1

R =112 mm

r = 56 mm

Das Verhdltnis ist einstellbar nach Losen der Sechskantmutter (11) und Ver-

schieben des Verbindungsstiickes (9) im Schlitz der Verhdltnishebel.

Einstellen von Stahl 3, 4 und 5

1. Durch Mikrometerschrauben (12) auf den Drehdurchmesser.
2. Durch Mikrometerschrauben (15) seitlich (Langeneinstellung am Werkstiick).
3. Durch Vierkantschraube (8) auf Werkstiickmitte.
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Materialfiihrung mit Gewichtsvorschub Sﬁnwhﬂv) Sg ;g:%gg:%gg E

Funktion

Die Materialzufuhr fiir ein Werkstiick erfolgt
durch den Riicklauf des Spindelstockes bei ge-

offneter Spannzange. Wahrend des Riicklaufes
des Spindelstockes wird die Werkstoffstange
durch Gegengewichte gegen den als Anschlag

dienenden Abstechstahl gedriickt. Die Anzahl

der Gegengewichte ist dem Werkstiick anzupas-

sen. Die Wirkung der Gewichte kann aufgehoben
werden, indem mit Klemmhebel (4) iiber Klemm-
ring (3) und Klemmscheibe (5) die Schnur fest-
geklemmt wird.

Einfihren der Materialstange

12 —
Die Materialstange muB zugespitzt, geputzt

und gefettet und am anderen Ende entgratet
sein. Der Schwenkhebel (7) wird nach L@sen

34

des Klemmhebels (4) nach vorne gekippt. Die _ |
Werkstoffstange wird mit dem zugespitzten j f’—-;
Ende in das geschlitzte Materialfiihrungsrohr 13—
(11) so eingefiihrt, daB die Spitze in das
Zentrum der Materialvorschubstange kommt.
Der Schwenkhebel (7) wird zuriickgekippt,
Klemmhebel (2) angezogen. Klemmhebel (4)
wird gelost, damit die Klemmscheibe (5) die
Perlonschnur freigibt.

Die am Abstellblech (1) befestigte Perlon-
schnur fiihrt Uber die Klemmscheibe (5) und
ist auf der Schnurscheibe (10) am Material-
fihrungsstander (9) aufgewickelt.

Die Einstellung des Materialvorschubrohres

auf Mitte Arbeitsspindel erfolgt durch die
Vierkantschraube (6).

Bei Ausfiihrung der Maschine als Typ 75 wer-
den das Fiihrungsrohr (11) und die Vorschub-
stange (8) durch die Positionen 12, 13 und 14,
welche auf einen max. DurchlaB von 7 mm redu-

zieren, ausgetauscht.
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Abstelleinrichtung bei Stangenende .‘Sffﬂ’”ﬂ) Sl:]d ;g_gg_%% K

Diese Einrichtung verhindert, daB Werkzeuge, durch friihzeitiges Ausschalten der
Maschine bei Stangenende, nicht im Auslauf beschidigt werden kdnnen.

Funktion
Nach Aufbrauch der Werkstoffstange verschiebt das Abstellblech (12) iiber den
Abstellbolzen (13) und Abstellstange (14) den Ubertragungshebel (15) nach

rechts, wodurch der Prdzisionsgrenztaster (17) betdtigt wird. Dieser setzt die
Maschine bei erreichter Grundstellung still.

Einstellung des minimalen Stangenrestes

Zur Erreichung des minimalsten Stangenrestes muB wie folgt vorgegangen werden:

1. Spindelstock auf den fiir das betreffende Drehteil errechneten kleinsten
Kurvenradius von Hand zuriickdrehen (hinterste Stellung des Spindelstockes).

2. Eindriicken des Prdzisionsgrenztasters (17) mittels Ubertragungshebel (15).

3. Vorschieben der Vorschubstange bis zur Anlage in der Spannzange. Bei Spann-
zangen, deren Durchlass groBer als der AuBendurchmesser der Vorschubstange
ist, vorschieben bis Vorderkante Spannzange. Festklemmen des Nylonseiles
der Vorschubstange.

4. Verstellen des Abstellbolzens (13) auf der Abstellstange (14) bis an das Ab-
stellblech (12).

5. Aus dieser Stellung heraus ist nun aus Sicherheitsgriinden die Vorschub-
stange, die an der Spannzange ansteht, um ca. 10 mm und die Vorschubstange,
welche aufgrund des DurchlaBdurchmessers der Spannzange bis an die Vorder-
kante durchgeschoben wurde, um ca. 30 mm nach hinten herauszuziehen. Da-
nach muB der Abstellbolzen (13) wiederum bis an das Abstellblech (12) vor-
gefahren und dieser lber den Gewindestift auf der Stange festgezogen werden.

Formel minimaler Stangenrest
MaR 1)
MaB 2)
MaB 5) 15 mm Vorschubstangenzange
)
)

65 mm Fiihrungsbliichse
30. mm Spannzange

MaB 4) 10 mm Abstand Spindelstock/Fiihrungsbiichse

MaB 6) 120 mm Minimaler Stangenrest
MaB 3) 10 mm Sicherheit Vorschubstange/Spanndurchmesser

200.41




Abstelleinrichtung bei Stangenende ,Sfrahm) Sg ;g:igg:igg E

120 &

12 13 1% 15

1
1
4]

23 10

200.42

X -



Feststehende, nicht nachstellbare S!rahm) M 75-125 K

Fiihrungsbiichseneinrichtung SJ 75-125 K

Funktion
Die im wippensténder gelagerte Konusbiichse (4) nimmt die feststehende Fiihrungs-
biichse auf. Die Materialfiihrungsbiichse (3) wird in der Spannzange (2) durch

Nutmutter (6) festgeklemmt. Keil (1) verhindert Drehung der Spannzange. Zum
Herausnehmen der ganzen Fiihrungsbiichseneinrichtung 16st man Nutmutter (5).

LA N
| 2 B :‘\}\\\\\\\\g\*z_‘_‘—:\.
LS
r 3
L
N\ o
5 6
NNNN ,
Fiinrungsbiichse (3) Spannzange (2) Verwendung
Bestel1-Nr. :
$ 15 670 161 75 Normal-
g 20 670 179 125 ausfiihrung
p 22 670 236 125
g 16 670 162 75 Sonder-
$ 13 (Tornos, 670 163 75 ausfihrung
Bechler, Petermann)

200.43




Drehen von der Zange fml”” M 75-125-155 K
ohne Fiihrungsbiichse SJ 75-125-155 K

Zur Einsparung des Stangenrestes (kurzes Abfallstiick) besteht bei Werk-

sticken, die in der Lange das 2 - 2,5 fache des Durchmessers nicht iiberschreiten,
die Moglichkeit, direkt von der Zange, d.h. ohne Fiihrungsbiichse zu drehen. Es
dirfen dabei jedoch keine zu hohen Querkrdfte entstehen, welche das vordere
Spindellager beschddigen kidnnten (z.B. beim Riandeln usw.). Durch Losen der
Muttern (3) an der Gleitplatte (2) kann der Spindelstock in den Bereich der
Werkzeuge geschoben werden, auBerdem muB die normale Schutzhaube durch eine
halbe Schutzhaube (1) in Sonderausfiihrung (Bestell-Nr.: 680 123) ersetzt werden,
um ein AnstoBen am Wippenstdnder zu vermeiden.

Muttern (3) an der Gleitplatte nach dem Einrichten unbedingt wieder fest an-
ziehen, da es sonst zu Ldangendifferenzen kommt, welche sich auf das Drehteil
ubertragen.

PEb e
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Feststehende, nachstellbare Sﬂﬂfllﬂ) M 75-125-155 K

Flihrungsbiichseneinrichtung (Zusatzeinrichtung) SJ 75-125-155 K

Funktion

Um genaue Werkstiicke fertigen zu konnen, ist es erforderlich, daB die Material-
filhrungsbiichse sehr genau auf den Werstoff eingestellt werden kann. In solchen
Fallen ist die feststehend nachstellbare Materialfiihrungsbiichse einzusetzen.

Im Wippenstdnder gelagerte Konusblichse (3) nimmt die feststehende, nachstell-
bare Fiihrungsbiichse (6) auf. Die Hulse (1) wird in der Spannzange (2) durch
Nutmutter (5) festgeklemmt.

Die geschlitzte Materialfiihrungsbiichse (6) ist in der Hiilse (1) gelagert und
wird durch Nutmutter (7) eingestellt bzw. nachgestellt.

Zum Herausnehmen der ganzen Fiihrungsbiichseneinrichtung 16st man Nutmutter (4)
mit Messingbolzen und Hammer.

I

——

BI \\‘@

L

Spannzange (2) hat die Bestell-Nr.: 670 236 und wird fiir Typen 75 - 125 ver-
wendet.

Bei Durchmessern iber 12,7 bis 15 mm wird die ganze oben beschriebene Einrichtung
ausgebaut, und durch die Materialfihrungseinrichtung Typ 155 mit der Bestell-
Nr.: 666 188 ersetzt. Hierzu konnen Fiihrungsbiichsen Typ "Tornos R 16" eingesetzt
werden.
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Verbindungsstiick Stahl 3 Ubersetzungs- Sj,a,’m) M 75-125-155 K

verhdltnis 2:1 (Zusatzeinrichtung) SJ 75-125-155 K

Das Ubersetzungsverhdltnis von Kurven- zum Schlittenweg ist in Mittelstellung
bei Stahl 3 serienmdRig 1 : 1. In diesem Fall wird also der Kurvenweg von
34,5 mm auf den Schlitten direkt Ubertragen. Zur Erhchung der Drehgenauigkeit
(reduzierte Obertragungsfehler) ist auf Sonderwunsch ein Verbindungsstiick vst.
fir ein Ubersetzungsverhdltnis 2 : 1 einsetzbar (Bestell-Nr.: 661 444). In
diesem Fall reduziert sich dann der Kurvenweg von 34,5 mm auf einen Schlitten-
weg von 17,25 mm. Beim Umbau sind die Einzelteile, Pos. 1 - 6 zu montieren,
und das Verbindungsstiick (1) in Mittelstellung zu bringen. |
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N M 75-125-155 K
Offene Stahlhalter (Zusatzeinrichtung) ,Sffalmn SJ 75-125-155 K

Auf Wunsch ist auch der Einsatz von offenen Stahlhaltern fiir Stahl 3, 4 und 5
(Bestell-Nr.: 665 514) moglich.

Diese Stahlhalter sind speziell bei Verwendung von Randelhaltern und Bohrer-
haltern erforderlich, da ein Wechsel dieser Werkzeuge bei geschlossenem Stahl-
halter Schwierigkeiten bereitet.
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Inbetriebnahme der Maschine ,Sfrahm) SJ 75-125-155 K

300.02

Im Zusammenhang mit der Anweisung Inbetriebnahme der Maschine sind folgende
Punkte zu beachten:

Auf die richtige Einstellung der Sperrstifte (7 u. 8) in den beiden Riegelhebeln
(9)bzw. im Kupplungshebel (6) achten.

Eine Beschdadigung der Einrichtung bei evtl. auftretenden Fehlschaltungen wird
hierdurch vermieden.

Solche Fehlschaltungen konnen beispielsweise durch Handbetdtiqung direkt am
Ventil ausgeldst werden. Die Einstellung der Sperrstifte wie auch des Kupp-
Tungskolbens (5) muB deshalb entsprechend der Anleitung "Einstellung der Sperr-
stifte und des Kupplungskolbens" unbedingt befolgt werden.

Nach Tdngerer Pause empfiehlt essich, die Maschine etwa 10-15 min. mit einge-
schalteter Steuerwelle, jedoch ohne Werkstoff, laufen zu lassen. Das Hydrau-
11ko1 hat dann seine normale Betriebstemperatur erreicht, es ist diinnfliissig
geworden. Der eingestellte Arbeitsdruck wird dann normalerweise etwas abfallen
und ist gegebenenfalls nachzustellen.

Der einzustellende Arbeitsdruck bei betriebswarmem Hydraulikol betrdgt 25 bar
Bei laufendem Ulmotor f@llt der Arbeitsdruck von 25 atii natiirlicherweise auf ca.

15 bar ab. Ein zu hoher Arbeitsruck muB unbedingt vermieden werden, weil er

zu Beschddigungen der Hydraulikanlage, besondersdes Ulmotors, fiihren kdnnte.




Inbetriebnahme der Maschine Sffﬂ/llﬂ) SJ 75-125-155 K

Nach dem Einschalten der Maschine miissen die drei Kolbenbohrungen im Zylinder-
block entliiftet werden. Dies muB zweckmaBigerweise nochmals nach der erwdhnten
Einlaufzeit wiederholt werden, weil das auf Betriebstemperatur ‘erwarmte Ul
die eingeschlossene Luft dann besser abgibt.

Beim Entliiften die Entliifterschrauben (4) ca. 1/4 Umdrehung offnen und das Ul
so lange heraustreten lassen, bis keine sichtbaren Luftblaschen menr enthalten
sind. Zu beachten ist dabei, daB die Kolbenbohrungen nur entliiftet werden kon-
nen, wenn sie unter Uldruck stehen.

Nach jeder langeren Arbeitspause sollte die Hydraulikanlage entliiftet werden.
Lufteinschliisse im U1 konnen das Funktionieren der gesamten Hydraulikanlage
betrachtlich stdren und auch zu Fehlschaltungen fiihren.
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Wirkungsweise der Spindelstopp-

und Schalteinrichtung ﬁnma”’ SJ 75-125-155 K

300.04

Die Spindelstopp- und Schalteinrichtung arbeitet elektmwhydraulisch:
Elektrische Impulse schalten vier Magnetventile, die das Hydraulikdl steuern.
Die Kolben (5 u. 6) im Zylinderblock im Spindelstock werden durch das Hydraulik-
01 betdtigt und schalten den Kupplungshebel (7) sowie zwei Riegelhebel (4),
wodurch die Arbeitsspindel (3) stillgesetzt wird.
AuBerdem wird durch das Hydraulikol der ebenfalls am Spindelstock befestigte
Olmotor (1) in Drehung versetzt, durch welchen lber Zahnrider geschaltet wird.
Das Hydrauliksdl wird durch eine Zahnradpumpe gefdrdert, welche in dem Hydraulik-
aggregat an der Riickseite des KastenfuBes angebaut ist. Dieses Hydraulikol
(Druckdl) gelangt iiber eine Rohrleitung in die Verteilerplatte, die in der
Vorderseite des KastenfuBes befestigt ist. Auf dieser Verteilerplatte sind die
vier Magnetventile angeschraubt, die durch elektrische Impulse geschaltet werden
und das Drucksl zu den entsprechenden KoTbenbohrungen im Zylinderblock des
Spindelstockes bzw. zum Ulmotor leiten. Die Verteilerplatte ist durch flexible
Hochdruckschlduche (2) mit dem Zylinderblock am Spindelstock verbunden. Die
durch einen Hochdruckschlauch jeweils miteinender verbundenen AnschluBbohrungen

der Verteilerplatte und des Zylinderblockes sind in gleicher Weise gekennzeichnet.

Das Schalten der Magnetventile durch elektrische Impulse und das daraus folgende
Beaufschlagen der Kolben (5 u. 6) bzw. des Olmotors (1) am Spindelstock muR
innerhalb eines Arbeitsablaufes zu den im Kurvenplan festgelegten Zeitpunkten
erfolgen.

Diese elektrische Impulsgabe erfolgt durch die Steuerung. Der Schaltzeitpunkt
wird liber den PC an der Maschine programmiert.

Der Aufbau der gesamten hydraulischen Einrichtung ist in drei Gruppen unter-
teilt, die unter folgenden Punkten beschrieben werden:

1. Spindelstock

2. Hydraulikaggregat

3. Verteilerplatte




SJ 75-125-155 K
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Spindelstock Typ SJ | SffOfIM) SJ 75-125-155 K

Die Arbeitsspindel (1) ist vorne in hochwertigen Spezial-Spindellagern (2) in
der Mitte durch ein spielfrei eingestelltes Rillenkugellager (3) gelagert.

Am Spindelende ist ein weiteres Rillenkugellager (13) als Stiitzlager vorgesehen.
Die vorderen Spezial-Spindellager sind ihrer Bauform nach Schragkugellager,
welche aufgrund ihrer Genauigkeit und Konstruktionsform fiir die Lagerung hoch-
genauer und schnellaufender Spindeln besonders gut geeignet sind. Sie sind in

- 0-Anordnung angebaut, d.h. die einseitig hoheren Schultern der Innen- oder

300.06

AuBenringe sind so angeordnet, daR die Beriihrungslinien zur Lagerachse hin aus-
einander laufen (siehe Zeichnung). Die Spindellager sind als Festlager eingebaut
und nehmen die auftretenden Axial- sowie ein Teil der Radialkrédfte auf.

Das Rillenkugellager (3) am mittleren Teil der Spindel ist als Loslager ange-
ordnet und dient nur zur radialen Fiihrung der Spindel. Der AuBenring dieses
Lagers ist durch spezielle Tellerfedern (23) angestellt, um eine radiale Spiel-
freiheit zu gewahrleisten.

Die Flachriemenscheibe (5) ist ebenfalls durch Spindellager in 0-Anordnung auf
dem Flansch (4) gelagert, welcher am Spindelstockgehduse befestigt ist. Die
Riemenscheibe ist zwecks Drehantrieb iiber eine Kupplung (9) mit der Spindel ver-
bunden. Die Arbeitsspindel ist somit vom Riemenzug vollig entlastet, was die
Spindel-Laufgenauigkeit erhoht. |

Die Umlenkrolle (21) fiihrt den endlosen Spindelriemen (6). Die beiden Kupplungs-
konen (8 u. 10) sind auf einem Kugelkafig (17), in axialer Richtung.verschieb-
bar, auf der Arbeitsspindel gelagert.

Die Schaltbewegung der Konen fiir Spindel "Lauf" bzw. Spindel "Stop" wird iber
den Kupplungsgebel (19) und das Rillenkugellager (18) lbertragen. Uber Kupp-
Tungshiilse (11) und PaBfeder (12) erfolgt die eigentliche Obertragung der Dreh-
bewegung auf die Arbeitsspindel. Am Ende der Arbeitsspindel sind die Teilscheiben
(15 u. 16) zur Indexierung iber PaBfeder und SchluBmutter (14) befestigt.

Bei den vorderen Spezial-Spindellagern sind die Laufrillen und Seitenfldchen

der Innen-und AuBenringe so aufeinander abgestimmt, daB sich im eingebauten
Zustand eine bestimmte Vorspannung ergibt.

Durch die Vorspannung der vorderen Spindellager sowie die Anstellung des Aufen-
ringes des hinteren Rillenkugellagers ist die Arbeitsspindel absolut spielfrei
gelagert. Wahrend bei anderen Lagern zwecks Begrenzung der Warmeentwicklung das
Lagerspiel reguliert werden muB, eriibrigt sich bei den verwendeten Spezial-
Spindellagern jede Verstellung. Trotz Vorspannung ist die Warmeentwicklung

auch bei hohen Drehzahlen vergleichsweise gering.

Fir samtliche Maschinen der Baureihe 75/125/155 konnen eigentlich die bisher

fiir 75/105 verwendeten Spannknaggen eingesetzt werden. '




Spindelstock Typ SJ .SfMﬁM) SJ 75-125-155 K

Besonderes Augenmerk wurde auf die Abdichtung der vorderen Spezial-Spindel-
lager gerichtet. Die spezielle Ausbildung der betreffenden Teile schlieBt
jeder Verungreinigung aus.

Schmierung Spindellager

Die Spezial-Spindellager (2,7 u. 22) sowie alle Rillenkugellager haben Lebens-
dauerschmierung. Hierzu wird ein spezielles Kugellaaerfett verwendet (Kliiber
Fett NB U15). Demnach ist der ganze Spindelstock wartungsfrei.

Austausch der Spindellager

Beim Austausch der Spindellager ist darauf zu achten, daR 1/3 des Kugellager-
raumes wieder mit dem vorgeschriebenen Kugellagerfett geflil1t wird. Danach ist

ein Einlaufen der Spindellager mit der Drehzahl 8000 U/min. zwingend erforderlich,
die dabei kurzzeitig auftretende Erwdrumung auf ca. 70 Grad ist normal.

Diese Temperatur muf dann wihrend des Einlaufens auf ca. 40 Grad absinken.
Achtung!

Zuviel Kugellagerfett in den Kugellagerrdumen bringt eine Oberschmierung der
Lager.

Hierdurch erhdht sich die Temperatur und die Lager werden Frihzeitig zerstodrt.
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Schaltfunktionen am Spindelstock Sﬂnwhﬂq) SJ 75-125-155 K

300.08

Eine einwandfreie Funktion der Spindelsopp- und Schaltereinrichtung bedingt
nach Beendigung einer Drehoperation folgenden Ablauf der Einzelschaltungen fir
beispielsweise zwei Teilungen:

1. Spindel bremsen

Kupplung umschalten auf Spindelstopp.

2. Index 1 stopp

Erster Riegelhebel einfallen.

3. Glmotor ein
UOlmotor einschalten, es erfolgt die erste Teilung, Ulmotor bleibt einge- -
schaltet.

4. Index IT stopp, Index I lauf

Zweiter Riegelhebel einfallen, erster Riegelhebel abheben, es erfolgt die
zweite Teilung.

5. Index II lauf, Ulmotor aus

Zweiter Riegelhebel abheben und Olmotor ausschalten.

6. Spindellauf
Kupplung wieder umschalten auf Spindellauf.

Die Reihenfolge der einfallenden Riegelhebel (43 u. 47) ist beliebig; es konnte
ebenso zuerst Index II und dann Index I geschaltet werden, die Schaltungen B
missen jedoch wechselseitig erfolgen.

A2 = Spindel stopp

Nach Impulsgabe durch den entsprechenden Ausgang (A2) wird der Kolben (45)
vom Hydraulikol beaufschlagt und schaltet iiber den Kupplungshebel (46) die
Kupplungsmuffe (21) mit den darauf befestigten Kupplungskonen (8 u. 9) um. B
Wahrend der Kupplungskonus (8) nun von der mit unverdnderter Drehzahl weiter-
laufenden Spindelstockriemenscheibe (7) getrennt und die Arbeitsspindel (1) -~
damit ohne Antrieb ist, wird der Kupplungskonus (9) gleichzeitig in die Kupp-
Tungshiilse (22) eingepreBt. Diese Kupplungshiilse steht mit ihrer Verzahnung

uber dem Zahnkranz (38), in Eingriff mit dem auf der Antriebswelle des Glmotors
sitzenden Antriebsrades (37). Im Zahnkranz (38) ist eine Rollkupplung (10) ~
eingebaut, die nur eine Drehrichtung dieses Zahnkranzes zulaBt, also die andere
Richtung sperrt. Durch diese Rollkupplung (10) wird die nun antriebsfreie und

auslaufende Arbeitsspindel gestoppt.



Schaltfunktionen am Spindelstock ,Sfrabm) SJ 75-125-155 K

A5 = Index I ein

Nach Impulsgabe durch den entsprechenden Ausgang (A5) wird der Kolben (44)
drucklos und die Zugfeder (41) bewirkt das Einfallen des Riegelhebels (47)
mit seinem Riegelbolzen (47a) auf die dazugehtrige Teilscheibe (15).

Der Riegelbolzen (47a) kann dabei an einer beliebigen Stelle der Teilscheibe
auftreffen.

A4 = Olmotor ein

Nach Impulsgabe durch den entsprechenden Ausgang (A4) wird der Ulmotor (36)
durch Druckol beaufschlagt und dreht dann die Arbeitsspindel (1) iber
Zahnkranz (38), Kupplungshiilse (22), Kupplungskonus (9), Kupplungsmuffe (21)
und schlieBlich Kupplungshiilse (23) bis ein Zahn der Teilscheibe an dem einge-
fallenen Riegelbolzen (47a) anliegt.

Der Ulmotor (36) bleibt weiterhin unter Uldruck, wodurch die Arbeitsspindel
in dieser Stellung gehalten wird (1. Teilung).

Die Teilscheibe liegt also mit konstantem Druck am Riegelbolzen (47a) an.
Eine absolut genaue, spielfreie Position der Arbeitsspindel ist dabei gewahr-
leistet, weil die Teilscheiben auf der Arbeitsspindel (1) durch die PaBfeder
(27) absolut verdrehsicher angeordnet sind.

Die ersten beiden Schaltstellungen konnen z.B. bei Verarbeitung von Profil-
material nachgestellt werden (siehe unter 4. "Ausrichten der Arbeitsspindel
bei Profilmaterial").

A7 = Index II ein / A6 = Index I aus

Durch entsprechenden Impuls wird der Kolben (42) fiir den zweiten Riegelhebel
(43) drucklos und dieser fallt nun mit seinem Riegelbolzen (43a) auf die Teil-
scheibe. Danach wird der erste Riegelhebel (47), welcher die Arbeitsspindel

in einer bestimmten Stellung festgehalten hat, abgehoben, indem der entsprechen-

~ de Kolben (44) nun vom Druckdl beaufschlagt wird. Jetzt dreht der Glmotor (36)

die Arbeitsspindel bis zur Anlage des nachstfolgenden Zahnes der zweiten Teil-
scheibe an dem eingefallenen Riegelhebel mit Riegelbolzen (43a) weiter (2. Teil-
ung). Der jeweils an einem Zahn der Teilscheibe anliegende Riegelbolzen mit
seinem Riegelhebel darf zwischen den Teilungen also nur dann abgehoben werden,
wenn der andere Riegelhebel bereits eingefallen ist.

Durch wechselseitiges Betdtigen der beiden Riegelhebel (43 u. 47) kdnnen mehrere
Teilungen ausgefiihrt werden.
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Schaltfunktionen am Spindelstock .Sfra/;m) SJ 75-125-155 K

A3 = Ulmotor aus / A8 = Index 11 aus

Nach Beendigung der Arbeitsoperation am Werkstiick bei stillgesetzter Arbeits-
spindel wird auch der zweite Riegelhebel (43) abgehoben, indem dessen Kolben
(42) vom Druckdl beaufschlagt wird. Beide Riegelhebel sind nun aufer Eingriff.
Gleichzeitig wird iiber den entsprechenden Ausgang (A3) der Ulmotor (36) ausge-
schaltet, wodurch die Drehbewegung zum Weiterschalten der Arbeitsspindel auf-
hort. Die eingestellte Drehzahl des Ulmotors (36) 290-345 U/min. ist mit einem
Drehzahlmesser an der Hauptspindel (1) zu kontrollieren. Spindeldrehzahl muB
bei einem i=77:40 150-180 U/min. betragen. Eventuelle Korrektur erfolgt iiber
Drossel 4 (siehe Hydraulikplan).

A1 = Spindellauf

Nach Impulsgabe durch den entsprechenden Ausgang (A1) wird der Kolben.(45) druck-
los. Die Druckfeder (12) driickt liber die Kupplungsmuffe (21) den Kupplungskonus
(8) in die Spindelstockriemenscheibe (7). Dadurch erhdlt die Arbeitsspindel
wieder die zum Drehen erforderliche Drehzahl.
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Ausrichten der Arbeitsspindel bei
S_ ohm)
Verarbeitung von Profilmaterial f,,’m SJ 75-125-155 K

Die erste Schaltstellung der Arbeitsspindel (unter 3A4 beschrieben) muB bei

der Verarbeitung von Profilmaterial eventuell nachgestellt werden, damit die
nachfolgenden Berarbeitungen, wie z.B. Querbohrungen, Querfrdsungen etc., in
einer bestimmten Lage zum Profilmaterial durchgefiihrt werden konnen. Nach Ldsen
der Sechskantmutter (39) und Verdrehen der Stellschraube (40) kann der an einem
Zahn der Teilscheibe anliegende Riegelbolzen (47a) im Riegelhebel verschoben

und die jeweiligen Schaltstellungen der Arbeitsspindel nachgestellt werden.

So 1aBt sich auch die zweite, durch den zweiten Riegelbolzen herbeigefiihrte
Schaltstellung der Arbeitsspindel nachstellen, indem dessen Riegelbolzen (43a)
ebenfalls verstellt wird. Alle folgenden Arbeitsstellungen sind dann von der
Teilungsgenauigkeit der Teilscheiben abhangig.

Bei der Verarbeitung von Vierkantwerkstoff kann die zur ersten Teilung verwendete
Teilscheibe beispielsweise 2 Zihne oder bei Sechskantwerkstoff 3 Zdhne aufweisen,
dabei vorausgesetzt, daB die Lage der anzubringenden Querbohrungen, Querfrasungen
usw. entsprechender Bearbeitung in unsymmetrischer Teilung, darf diese erste
Teilscheibe nur einen Zahn zum Ausrichten der Werstoffstangen haben, weil nur

dann die jeweils erste Bearbeitungeines Drehteiles in der gleichen Lage zum
Profil des Werkstoffes durchgefiihrt wird.

Bei Verarbeitung von Profilmaterial bei der die Bearbeitung zur Profilflidche
genau toleriert ist, oder ein Stangenlademagazin eingesetzt wird, muB in die
Druckhiilse eine Keilschraube (672 325) eingedreht werden. Die Profilzange ist

mit der entsprechenden Nut ausgestattet.
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Einstellung der Sperrstifte (52) und (53) ,Sffﬂhﬂ” SJ 75-125-155 K a

Die richtige Einstellung derSperrstifte (52 und 53) verhindert eine Beschddigung
der Einrichtung bei evtl. auftretenden Fehlschaltungen. Solche Fehlschaltungen
konnen z.B. durch falsche Anordnung der Ausginge oder auch beim Einrichten von
Hand ausgeldst werden.

Vom Werk werden diese Sperrstifte zwar entsprechend der in Abb. angegebenen
MaBe eingestellt, sie miissen aber wegen der Abniitzung der Kupplungsbeldge bei
Bedarf nachgestellt werden.

Dazu Maschine ausschalten, wenn die Kupplung auf Spindellauf umgeschaltet ist,
Hauptschalter jedoch eingeschaltet lassen, Beide Kolben (42 und 44) drucklos
schalten durch Ausldsung der Schaltfunktionen "Index 1 und Index II ein", nach
Betdtigung des entsprechenden HydrauTikvehtiTes von Hand.

Aufgabe dieser ist es, das Umschschalten der im Spindelstock eingebauten
Doppelkonuskupplung zu kontrollieren und die Maschine abzuschalten, wenn kein
Umschalten erfolgt ist.

Einstellen des Sperrstiftes (52)

Die beiden eingefallenen Riegelhebel (43 und 47) miissen sich jeweils durch den
Sperrstift (53) stiitzen. Zwischen dem groBten Teilscheibendurchmesser und dem
Riegelbolzen muB dabei ein Abstand von ca. 2 mm verbleiben, andernfalls ist der
Sperrstift (52 nach Losen der beiden Klemmschrauben (51) durch Verdrehen der
Vierkantschrauben (50) nachzustellen.

Das Einfallen eines Riegelhebels in die schnell umlaufenden Teilscheiben
wahrend einer Drehoperation ist damit vollkommen ausgeschlossen!

SolTten die Achsen der Sperrstifte (52 und 53) zueinander versetzt sein, so
kann dies durch Verdrehen des Exzenterbolzens (48) korrigiert werden!

Dieser Exzenterbolzen ist also nicht zum Einstellen des in Abb. angegebenen
Abstandes zwischen den Sperrstiften von 1 - 1,5 mm gedacht!
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Einstellung der Sperrstifte (52) und (53) Sjm/lm) SJ 75-125-155 K

Einstellen des Sperrstiftes (53)

Kupplungshebel kurzzeitig so weit nach auRen driicken, daB beide Riegelhebel
einfallen. Die beiden Sperrstifte (52) im Kupplungshebel miissen sich jetzt so

an den Sperrstiften (53) in den Riegelhebeln abstiitzen, daB der Kupplungskonus
(8) nicht einkuppeln kann. Die Riemenscheibe (7) muB dann leicht zu verdrehen
sein ohne die Arbeitsspindel mitzunehmen, andernfalls sind die Sperrstifte (53)
nach Losen der Gewindestifte weiter aus den Riegelhebeln herauszuziehen. In
Schaltstellung "Spindel stopp" und eingefallenen Riegelhebeln muR dann zwischen
den Sperrstiften (52 und 53) ein Abstand von 1 - 1,5 mm sein.

Sofern ein Riegelhebel eingefallen ist, kann der Kupplungskonus (8) also nicht
in die Riemenscheibe (7) einkuppeln und die Arbeitsspindel in Drehung versetzen!

— 45
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Einstellung der Spindelstock-Kupplung ~Sff0fllﬂ) SJ 75-125-155 K

300.14

Einstellung des Kupplungskolbens (4)

Bei umgeschalteter Kupplung auf Spindellauf wird der zugehorige Kupplungs-
kolben (4) durch die Vierkantschraube (6) im Kupplungshebel (2) am weitesten
in den Zylinderblock (7) hineingedriickt. In dieser Stellung sollte der 0-Ring
(5) des Kupplungskolbens (4) gerade in der kegeligen Ansenkung der Kolben-
bohrung‘én1iegen. Der Kupplungskolben (4) muB sich dann noch etwa 1 - 1,5 mm
in den Zylinderblock hineindriicken lassen, damit der Kupplungskonus (1) auch
bei Abniitzung noch mit Sicherheit einkuppeln kann.

Dieses Anliegen des 0-Ringes (5) in der kegeligen Bohrungssenkung verhindert
unerwiinschten Lufteintritt in den Kolbenraum und dient gleichzeitig zur Kolben-
wegbegrenzung.

Wegen der natiirlichen Abniitzung der Kupplungsbeldge (1 und 3) muB die vorge-
schriebene Kolbenstellung, wenn erforderlich, durch die Vierkantschraube (6)
im Kupplungshebel (2) nachgestellt werden.

Einstellung der Kupplungskonen (1 und 3) und deren Nachstellung bei Abniitzung

Die natiirliche Abniitzung der Kupplungskonen (1 und 3) vergridBern den Schaltweg
der Kupplungsmuffe (8) bzw. des Kupplungskolbens (4).

Damit der Schaltweg des Kupplungskolbens (4) nicht zu groB wird, missen die
Kupplungskonen (1 und 3) nachgestellt werden.

Vom Werk wird dieser Schaltweg auf 0,6 mm eingestellt und kann bei Abniitzung
der Kupplungskonen verkleinert werden, indem man eine entsprechende Anzahl
Distanzringe (9) einbaut, so daB sich der Abstand beider Kupplungskonen zuein-
ander vergroBert.

Dabei ist zu beachten, daB mit "Schaltweg der Kupplung" nur der Weg der Kupplungs-
konen (1 und 3) gemeint ist. Der AuRenring des Lagers (10) wird beim Umschalten
einen groReren Weg machen, der bedingt ist durch das Axialspiel diese Lagers.
Wird das Kupplungsspiel groBer als 2 mm, so muB die Kupplung nachgestellt
werden.




Einstellung der Spindelstock-Kupplung ,Sffaflﬂ” SJ 75-125-155 K

/— Kolbenstdfelstellung-stoppen

max. 38 (bei MaNiiberschreitg
Kupplung nachstellen)

_max.0,8 Einstellung-Neuzustand
(min. 0,2;bei MaNunterschreitg
Kupplung nachstellen)

Kolbenstofelstellung - laufen

12°, 0’ 22% %0’

78

L6 e

-Qos
-Q0s

$70. =
/

$76

3

laufen «a———= stoppen

— 0.6mm Weg-Neuzustand (bei Montage mit 304 164 abgest.)

Achtung!

Kupplungskonen (1 und 3) missen am Bremsbelag entsprechend der Abbildung
gedreht werden!

Aufnahme in Bohrung 35H7. Rundlaufabweichung 0,01 am Konus.
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Wechsel des Arbeitsspindelriemens ‘SffOI]ﬂ” SJ 75-125-155 K

a) Spindelstockriickzugsfeder und Spindelriemenspannung (im KastenfuB ) aus-
hangen. Spindelstockhaube (2) und Abdeckhaube (6) abnehmen.

b) Exzenterbolzen(14)15sen und herausziehen, Hebel (15) entfernen.

c) Befestigungsschrauben (16, 17 und 18) des Gegenlagers (3) 1dsen und heraus-
nehmen.

d) Spindelstock ganz nach vorn schieben. SchluBmutter (7) abschrauben. Teil-
scheiben (5) und Zwischenring (4) abnehmen. Kompl. Gegenlaaer (3) zuriick-
ziehen und abnehmen.

e) VerschluRdeckel im Bettkdrper abnehmen und kompl. Umlenkrolle demontieren.

f) Flachriemen des Hauptantriebes abwerfen.

g) Spindelstock zuriickziehen, Spindelriemen von oben durch den Spindelstock
einfiihren und iiber die Riemenscheibe (9) schieben.

h) Spindelstock ganz nach vorn schieben. Kompl. Gegenlager (3) auf die Arbeits-
spindel schieben. SchluBmutter (7) bis zum Anschlag aufschrauben. Gegenlager
muB mit Spindelstock biindig eingestellt sein (siehe Pfeilrichtung).
Gegenlager mit Schrauben (16, 17 und 18) festziehen.

i) SchluPmutter (7) wieder 1&sen. Zwischenring (4), Teilscheiben (5) aufschieben,
mit SchluBmutter festschrauben und sichern.

j) Hebel (15) einbauen. Die Kupplungshiilse (1) muB in eine Richtung leicht
verdrehbar sein. Kupplungsspiel priifen (siehe vorhergeliende Seite).

k) Umlenkrolle (8) festschrauben und Spindelriemenspannung (im Kastenfup)
wieder einhangen. Deckel im Bettkdrper eindriicken.

1) Spindelstockhaube (2) auflegen und Abdeckhaube (6) festschrauben.

Achtung!

Beim Wiedereinbau des Gegenlagers ist darauf zu achten, daB die Grundflache
des Gegenlagers und die entsprechende Fldche am Spindelstock unbedingt sauber
sind.




Wechsel des Arbeitsspindelriemens ,Sf[ﬂflﬂ” SJ 75-125-155 K
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Ausbau Arbeitsspindel Typ SJ ,Sffaflﬂn SJ 75-125-155 K

7. Abnehmen: Schutzhaube (1), Spindelkopfmutter (40) (Linksgewinde), Flansch (3).
. Von hinten aus der Arbeitsspindel ausstofen:

10.
11.

12.

13.

300.18

. Aushangen Spindelstock-Riickzugsfeder, Entspannen des Spindelriemens durch

Aushangen des Lochbleches im KastenfuB.

. Folgende Teile abschrauben:

Umlenkrolle (34) kompl., Abdeckhaube (30), Vorschubplatte (57), Verhdltnis-
hebel fiir Spindelstock-Vorschub, Spindelstock-Riicklaufanschlag, Trdger fir
Materialfihrung.

. Exzenterbolzen (49) nach LOsen der Sechskantmutter (50) herausziehen. Gleit-

stein (48) aufbewahren.

Schrauben 54 , 55 und 56 des Gegenlagers (23) 1dsen und herausnehmen.

Hebel (53) nach Losen des Gewindestiftes (51) und Entfernen des Lagerbolzens
(52), herausziehen.

. Spindelstock ganz nach vorn schieben. SchluBmutter (29) abschrauben. Teil-

scheiben (27, 28) und Zwischenring (26) abnehmen. Komplettes Gegenlager

(23) zurlickziehen und abnehmen.

. Spindelriemenvon Antriebsscheibe im Kastenfuf, dann von Riemenscheibe (21)

abnehemen und nach unten durch die Uffnung des Spindelstockes ziehen.

. Spindelstock vom Bettkorper abnehmen und so einspannen, daB die Schwalben-

schwanzfiihrung nicht beschadigt wird.

Spannzange (41), Druckhiilse (2), Druckfeder (4), Druckrohr (6), Ausgleichs-
ring (12).

. Ausbau des Spannhebels (47):

Sechskantmutter (7) 1dsen, Gewindestift (8) ausschrauben, Gewindestift (46)
16sen, Lagerbolzen (45) herausziehen, Spannhebel abziehen.
PaBfeder (25) herausnehmen, komplette Kupplung (32) abziehen, Flansch (33)

16sen, Nutmutter (22) 16sen (Rohrsteckschliissel), Riemenscheibe (21) abziehen.

Flansch (20) abschrauben, Sicherungsring (19) und Scheibe (18) abnehmen.
Flansch (20) wieder anschrauben.

Stellring (35) 1dsen und so weit wie mdglich zuriickdrehen und Spannknaggen-
lager (36) zuriickschieben.

Sicherungsring (37) 16sen und vom Spannknaggenlager (36) herunterschieben.
Spannknaggenstifte (13) mit Bolzen ¢ 6 austreiben und Spannknaggen (11)
herausziehen. Sicherungsring (37) wieder aufschieben. Achtung:

Lagernadeln sammeln, sofern eine Wiederverwendung in Frage kommt.




Ausbau

Arbeitsspindel Typ SJ

Sfrohm)

SJ 75-125-155 K

14.

15.

Nutmutter (39) zuriickschrauben nach Ldsen der radialen Gewindestifte (38).

Spindel so weit nach vorn schieben, bis PaBfeder (14) freiliegt, PaBfeder

herausnehmen, Spindel ganz herausschieben.

Der Stellring (35) muB widhrend des Vorschiebens der Spindel ganz zuriickge-

schraubt werden.
Ausbau des Lagers (17):

Flanschen (15) und (20) abnehmen, Lager iiber AuBenring herausdriicken.

23

16. Abnahme der vorderen, auf der Arbeitsspindel befindlichen Lager 5:
Von der Spindel abdriicken liber Lagerinnenringe.
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Einbau Arbeitsspindel Typ SJ Sffﬂ/llﬂ) SJ 75-125-155 K

Vor dem Einbau miissen sdmtliche Teile des Spindelstockes griindlich in reinem
Benzin oder Petroleum gereinigt werden. Die Kugellager sind vom Hersteller
bereits gereinigt und kdnnen direkt eingebaut werden.

. Mittleres Rillenkugellager (17) mit der Tellerfeder (16) einsetzen, Flanschen

(15) und (20) festschrauben.

. Spindellager (5) auf die vorher leicht mit U1 oder Molykote bestrichene

Spindel schieben.

Achtung!

Spindellager so zusammenlegen, daB sich 0-Anordnung ergibt! Aufdriicken der
Spindellager auf Arbeitsspindel nur iiber Lagerinnenringe!

. Am Lagersitz der vorderen Spindellager beginnend nacheinander in den Spindel-

stock einlegen:

- Nutmutter (39), komplett montierte Kugellagerhiilse (9), Spannknaggenlager

(36), mit Sicherungsring (37), Stellring (35).

. Arbeitsspindel mit den Spindellagern in den Spindelstock einfiihren und die

vorher eingelegten Teile nacheinander auf Spindel auffddeln.

Spindel nur so weit einschieben, daB PaBfeder (14) zwischen Spannknaggen-
lager (36) und Kugellagerhiilse (9) eingelegt werden kann.

Nach Einlegen der PaBfeder Spindel ganz einschieben bis Anlage der Aufen-
ringe der Lager 5 am Bund des Spindelstockes, dabei Nutmutter (39) und Stell-
ring (35) aufschrauben. Nutmutter (39) durch Gewindestifte (38) sichern.

. Flansch (3) befestigen:
Achtung:

Um Verspannungen der Spindellager zu vermeiden, die Befestigungsschrauben
wechselseitig und gleichmiBig anziehen! Flansch (3) so anschrauben, daB die
eingefraste Nut nach unten in Richtung Steuerwelle zeigt!

. Stellring (35) bis Anlage an Flansch (15) zuriickdrehen und von Hand leicht

anziehen. Nach Losen der Befestigungsschrauben Flansch (20) abnehmen. Lager
(17) nach vorn an Spindelbund.

Achtung! Starke Schldge vermeiden, Lagerbeschadiqung!
. Scheibe (18) und Sicherungsring (19) aufsetzen, Flansch (29) befestigen,

Stellring (35) nach vorn schrauben bis an Spannknaggenlager.

. Komplette Riemenscheibe (21) mit Lagern Uber Lagerinnenringe auf Flansch (20)

aufschieben. Nutmutter (22) anziehen (Rohrsteckschliissel), Flansch (33) be-
festigen.



Einbau Arbeitsspindel Typ SJ Sflﬂfllﬂ) SJ 75-125-155 K

10.

1.

12.

13.

14.

15.

. Spindelstock auf gereinigte Schwalbenschwanzfilhrung aufschieben und in

vordere Stellung bringen. Spindelriemen hochziehen und auf Riemenscheibe

(21) auflegen. Umlenkrolle (34) anschrauben. Spindelriemen im KastenfuR
auflegen und Spindelriemenspannung einstellen. Schutzhaube (30) befestigen.
Komplette Kupplung (32) aufschieben, PaRfeder (25) einlegen, 6 Druckfedern
(31) einlegen. Jeweils eine Anlagefliche der Druckfedern leicht mit Fett
bestreichen, damit sich eine Haftung in der jeweiligen Fiihrungsbohrung in der
Kupplung ergibt.

Komplettes Gegenlager (23) aufschieben.

Achtung:

Richtige Einbaulage der Druckfedern und das Ineinandergreifen der Kupplungs-
zahne beachten.

SchluBmutter (29) anziehen bis Anlage. Gegenlager ausrichten, so dap die
Rickseite genau mit dem Spindelstockende abschlieBt. Schrauben 54, 55 und
56 anziehen.

SchluBmutter (29) 1dsen, Ring (26) und Teilscheiben (27, 28) aufschieben,
Schlufmutter anziehen und sichern.

Hebel (53) einbauen. Die Kupplungshiilse (24) muB in einer Richtung Teicht
verdrehbar sein. Kupplungsspiel priifen, Einstellung des Kupplungskolbens
beachten (siehe Bedienungsanweisung).

Spannhebel (47) einbauen:

Unteren Nutenstein (10) auf Lagerzapfen auflegen, Spannhebel (47) einschieben.
Exzenterstift (49) muB mit seinem Zapfen in Gleitstein (48) eingreifen.
Oberen Nutenstein (10) einlegen und mit Gewindestift (8) fixieren.

Achtung: ‘

Der Filhrungszapfen des Gewindestiftes (8) ist exzentrisch und dient zur
Einstellung der Kugellagerhiilse. Einstellung so vornehmen, daRB oberer und
unterer Nutenstein (10) beim Spannvorgang gleichmdBia anliegen und Lager
nicht verspannt wird.

Gewindestift (8) mit Sechskantmutter (7) kontern.

Nacheinander in Arbeitsspindel einfiihren:

Ausgleichsring (12), Druckrohr (6), Druckhiilse (2), Druckfeder (4), Spann-
zange (41). Spindelkopfmutter aufschrauben (Linksgwinde) und fest anziehen,
dabei Spindel am Spannknaggenlager (36) mittels Steckstift festhalten.
Schutzhaube so befestigen, daB zur Stirnflache der Spindelkopfmutter ein
geringer Spalt verbleibt.
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Einbau Arbeitsspindel Typ SJ ,Sffg/}m) SJ 75-125-155 K

16. Umlenkrolle (34) anschrauben, Spindelriemen im KastenfuB auflegen und Spindel-

riemenspannung einstellen.

17. Anbauen: Schutzhaube (30), Gleitplatte (57), Verhdltnishebel fiir Spindel-
stockvorschub, Spindelanschlag, Trdger fiir Materialfiihrung. Spindelstock-
Rickzugsfeder einhdngen.

Vor Inbetriebnahme der Maschine die entsprechenden Hinweise in der Betriebs-

anweisung beachten.

Kontrolleinrichtung Spindelstockkupplung

Funktion

Aufgabe dieser Einrichtung ist es, das Umschalten der im Spindelstock einge-
bauten Doppelkonuskupplung zu kontrollieren und die Maschine abzuschalten,

wenn kein Umschalten erfolgt ist.

Ober zwei Ausgange (A 22 und A 23) wird direkt nach dem Umschalten der Doppel-
konuskupplung bzw. des Kupplungshebels (3) die Grenztasterstellung abgefragt.
Erfolgt wahrend der Zeit, in welcher der Ausgang ansteht, kein Impuls des
Grenztasters, z.B. durch Hiangenbleiben der Doppelkonuskupplung, so wird die
Maschine abgeschaltet.

Alle durch die Steuerwelle bewegten Organe werden damit stillgelegt.
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Hydraulikaggregat ,S_fm/}m) SJ 75-125-155 K

Dieses Hydraulikaggregat besteht aus einem Ulbehdlter, auf dessen Deckel
die zum Betreib der Hydraulikanlage notwendigen Teile, wie Motor mit Pumpe,
Sicherheitsventil, Druckschalter, Riicklauffilter usw. montiert sind.

Das vollstdndige Aggregat ist mittels einer Schwenkplatte an der rechten
Stirnseite des KastenfuRes befestigt.

Funktion der Einzelteile

Das Druckol fiir die Hydraulikanlage fordert eine Zahnradpumpe (1), die durch
einen Drehstrommotor angetrieben wird. Durch ein Sicherheitsventil (2) 1&Bt
sich iliber dessen Handrad, welches mit einer Fliugelmutter gesichert ist, der
normale Arbeitsruck der Anlage einstellen (25 bar).

Am Manometer (3) kann der eingestellte Arbeitsdruck abgelesen werden.

Die Fordermenge der Zahnradpumpe ist konstant, es muB also die jeweils nicht
benotigte Ulmenge wieder in den Behdlter zuriickflieBen konnen.

Dies geschieht iiber den federbelasteten Kolben des Sicherheitsventiles, welches
im Aggregat untergebracht ist.

Mit dem Druckschalter (5) ist die Moglichkeit der zyklischen Uberwachung des
Oldruckes gegeben. Fd11t der Druck unter den eingestellten Wert, schdlt die
Maschine in Grundstellung ab.

Das aus der Anlage wieder zuriickflieBende 01 13duft durch einen Riicklauffilter
(6) mit Uberdruckventil und dem Magnet, an dem sich die im U1 befindlichen
Schmutzteile ansammeln.

Ulwechsel

Jedes Hydraulikol unterliegt einer natiirlichen Alterung und muB deshalb nach
einer gewisseh Zeit gewechselt werden.

Im vorliegenden Fall muB der erste Ulwechsel nach ca. 500 Betriebsstunden
vorgenommen werden. Alle weiteren Ulwechsel sind dann jeweils nach 1.000
Betriebsstunden fallig.

Die zu verwendenden Hydraulikole der einzelnen Mineraldlgesellschaften sind
der mitgelieferten Ulauswahltabelle zu entnehmen.

Der Olstand im Behalter kann durch ein Schauglas kontrolliert werden.
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Viskositdt des zu verwendenden Ules:

32 cSt.

Das verbrauchte U1 wird nach Herausschrauben der UlablaBschraube abgelassen.
Am Boden des Behilters hat sich ein Ulschlamm abgelagert, der vor dem Ein-
flillen des neuen Ules grindlich entfernt werden muB.

Es empfiehlt sich dazu den Deckel des Ulbehdlters nach Losen der Sechskant-
schrauben abzunehmen.

Zum Reinigen des Behalters nur faserfreie Putzlappen verwenden!

Die Filter miissen ebenfalls gesdubert werden, ebenso die eingebauten Magnete.

Fiillstelle

Der Einflillstutzen, (4) bestehend aus dem abschraubbaren Luftfilter und dem
Sieb ermdglicht das Einfiillen und Nachfiillen von U1. Das Sieb hdlt evtl. im
U1 befindliche Verungreinigungen zuriick. Uber den Luftfilter kann sich der
Luftdruck im Behdlter ausgleichen.

3

1
5 4
6
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Die Viskositdt:

Die Viskositdt oder Zahigkeit ist eine der wichtigsten Eigenschaften einer
Flissigkeit und ist auch das am hdufigsten gebrauchte Merkmal zur Unterschei-
dung von Hydraulikolen.

Sie wird hdufig bei Temperaturen von 20° C und 50° C gemessen und beziiglich
dieser Temperaturen in Centistokes (cSt.) angegeben.

In Deutschland wird als Einheit fiir die Zahigkeit auch vielfach das Engler-
Grad (°C) beniitzt, das die AusfluBzeiten gleicher Wasser- und Olmengen im
Verhdltnis zueinander ausdriickt,

Die Zdhigkeit (Viskositdt) eines Mineraldles fdllt mit steigender Temperatur.
Starke Schwankungen der Viskositdt beinflussen hydraulische Anlagen im allge-
meinen unglinstig, da die hydraulischen Gerdte in ihrer Wirkungsweise nur fiir
einen bestimmten Viskositatsbereich ausgelegt sind. Als MaBstab fiir die Ver-
wendbarkeit eines Hydraulikdles gilt deshalb auch diese Abhdngigkeit der Vis-
kositdat von der Temperatur.

Der Stockpunkt

Die Temperatur, bei der ein U1 aufhort zu fliefen, wird Stockpunkt genannt.
Bei Bedingungen unter denen eine Werkzeugmaschine arbeitet, spielt dieser
Stockpunkt im allgemeinen keine Rolle. Obwohl die Auswahl eines Hydraulikidles
deshalb praktisch unabhdangig vom Stockpunkt getroffen werden kann, wird dieser
zur Kennzeichung eines Oles vielfach mitangegeben.

Der Flammpunkt

Die Ultemperatur, bei der ein iliber dem Fliissigkeitsspiegel sich bildendes
Uldampf-Luftgemisch entziindet werden kann, heift Flammpunkt.

Dieser Flammpunkt wird ebenfalls hdufig zur Kennzeichnung eines 0les neben
der Verkaufsbezeichnung, der Viskositdt mit Bezugstemperatur um dem Stock-
punkt angegeben.

Die Alterung

Mineraldl oxidiert unter dem EinfluB von Luftsauerstoff. Diese Oxidation

wird Alterung genannt und duBert sich durch Bildung von Riickstdnden und Schlamm.
Die Alterunggeschwindigkeit erhoht sich mit Zunahme der Ultemperatur. Die
Oxidation und damit die Alterung eines Mineraldles wird gefordert durch Be-
rihrung mit einigen Metallen wie Kupfer, Blei, Bronze usw., auBerdem durch

Staub und andere feste Fremdstoffe. '
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Die Schmierfahigkeit

Zur Sicherung einer langen Lebensdauer von Hydraulikgerdten durch Verminder- —

ung des VerschleiBes.

Die Schaumneigung

D.h. die Neiqung eines Ules, Schaum zu bilden, damit Luft aufzunehmen, wo- -
durch die Funktion einer Hydraulikanlage beeintrdchtigt werden kann.

Die Emulgierfestigkeit

also die Eigenschaft sich sofort von eingedrungenem Wasser (Schwitzwasser)
zu trennen, damit den Schmiereffekt des Ules zu erhalten und die Alterungs-
geschwindigkeit herabzusetzen. .

Beim Kauf eines in Frage kommenden Hydraulikoles brauchen diese Eigen- —~
schaften natiirlich nicht besonders angegeben zu werden, vom Hersteller sind

diese Ule bereits dahingehend vorbereitet. Jedes Hydraulikol ist durch -
seine Verkaufsbezeichnung hinreichend gekennzeichnet.

Siehe Ulauswahltabelle.




Schmierstoffempfehlung

M 75-125-155 K
fm,,m SJ 75-125-155 K

Wir empfehlen die Verwendung folgender oder gleichwertiger Markenéle.

We recommend to use the following lubricants or equivalent proprietary grades.

Nous recommandons I'usage des lubrifiants mentionnés ci-aprés ou d'autres de qualité équivalente.
. Noi raccomandiamo I'uso dei lubrificanti sotto riportati o di tipi equivalenti,

Hydraulikaggregat

Zentralschmierung

7 ARAL

Yitam BE 3¢

Deganit BW 68

| \BE)

Energol HLP-D 32

Maccurat 68D

&2
S

DC-Hydrauliksl HLP-D 32

Magna BDX 68

H=-LPD=0el 32

Febis K 68

Renolin MR 10

Hydraulikol H-LPD 32

Bettbahnol €8

Hydrol DO 32

Tpnna Oel TX 68

Alicor: 030032

Way Lubricant 68

ZET=GETDRE™ 3" IO0

ZET-GE-T6 EP ISO 68

Die Reihenfolge der aufgefuhrten Schmierstoff-Hersteller bedeutet keine Qualitédtseinstufung ihrer Sorten.

~Lubricants listed are of corresponding quality. The order of listing does not imply any superiority of one
grade over the other.

Les lubrifiants mentionnés sont de qualité équivalente. L'ordre dans lequel ils sont indiqués n'implique aucune
supériorité des uns par rapport aux autres.

| lubrificanti su elencati sono di qualita corrispondente. L'ordine in cui sono elencali non implica aleuna
superioritd di un tipo sull'altro.

300.
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Der Steuerblock fiir die Hydraulik befindet sich rechts vorne im KastenfuR.
Er besteht aus der Grundplatte, auf der die Zwischenplatten zusammen mit den
Ventilen angeschraubt sind. Finf Hochdruckleitungen verbinden sie mit dem Zy-
Tinderblock am Spindelstock.

Das von der Zahnradpumpe geftrderte U1 gelangt durch die Verteilerplatte zu
den Ventilen, die dann elektrisch geschaltet, den Weg des Druckiles zu den
entsprechenden Kolben bzw. zum Ulmotor freigeben.

Die Riickschlagventile, welche im Steuerblock eingebaut sind, verhindern eine
gegenseitige Beeinflussung der einzelnen Schaltfunktionen.

Der finfte AnschluB, welcher mit einer Blindplatte versehen ist, wurde fiir
die hydraulisch betdtigte Greifeinrichtung reserviert.

Staubschutzkappe: [Durch das Eindriicken der Staubschutzkappe kann das Ventil

auch von Hand geschaltet werden.
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Hydraulikplan
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Diagramm der erforderlichen unproduktiven Grade zum

Stillsetzen, Ausrichten und Weiterschalten der Arbeitsspindel

Strohm)

SJ 75-125-155 K

1)

Die erforderlichen unproduktiven Grade sind von der Drehzahl der Steuerwelle und der Arbeitsspindel abhingig .

Leistung Stck/min.=Steuerwellendrehzah! )
iiber ilber iiber iiber iber ilber  iiber (ber  ilber {iber iiber iiber ilber iiber  iiber
0 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 11 | 12 13 14
bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis |bis
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 14 15
Stillsetzen und ° o ° o ) o )
. || Ausrichten 4o 4°] 50 [ 6> | 70 | g°| 9°| 109 11°[ 12°]13°[14°]15° | 16°| 17
E L\?‘ Wiederanlauf 31 39| 4°|5°|6° | 6°| 7°| 89 8° 9°|10°[10°|11°| 12°] 13°
Q Stillsetzen und R 5 5 5 o
4 | Q| Ausrichten 50| 50| 6° | 8° |90 [10°]11°] 129 139 15°[ 16°[17°[18° | 20°| 21
E '-'\ B Wiederanlauf 40| 40| 5o | 6o | 7° ge| g° 99 10°| 11°|12°13°|14°| 15° 16°
[~
| ‘= Stillsetzen und 5 5 . - R R
b\g 8 Ausrichten 6° | 6°| gof ol fnaiRel e laga16% 17°] 19°] 20°) 22 23° 24
)
2| ] waederamaut 5o| 5o] 6°| 7° | 8°| 9°[10°| 109 129 13°[14°]15°|17°| 179 18°
<
S || stillsetzen und o ol st WS q of 910 970 ol og0 o 2pe
2 Q|| Ausrichten 70| 7°1 9° | 11°] 12°| 14°| 16°| 189 20° 21°| 23°| 25°|26°| 28° 30
o Q o o o of o
S Q|| Wiederanlauf 62| 6°| 7°| 8° 9°|10°|12°| 149 15° 16°] 17°}19°|20°| 219 23
Weiterschalten 30| 3°| 4° 5o " gof gl g 109 119 12°]| 13°|14°|16° 179 18°
Doppelschaltungzl 5ol §o| 5° 62l 8° 9°{11°| 129 139 15°] 16°| 18°]19°| 217 290
Beispiel :
Maschinentyp SJ : das Drehteil soll ausgerichtet und einmal weitergeschaltet werden .
Arbeitsspindel n,..... oo ine i o0 aie s e 0un sioee slslorslelsle s Tt 0 500 U/min,
Leistung..oeeuvennenscsassanannnnans A R S e So= 1.0 Stckimin,
GFade fir Stillsetzer und AUSHEIIEN oo vrvseon)es qai SEEESEELE 00
Grade fiir Weiterschalten vovveeveeveneanss P SRS o o0 < SR e g
Grade fitr Wiederanlauf .. i 05 isienciinnicid oo dodn i Gixors glbed
220

(Weiterschalten und Doppelschaltung sind nur von der Steuerwellendrehzahl abhingig ) . Die vorgesehenen Arbeits-
spindeldrehzahlen sind aufzurunden auf die jeweils nichst héhere Tabellendrehzahl ,

2
)Eine Doppelschaltung ist ein zweimaliges , mdglichst schnelles Weiterschalten der Arbeitsspindel , wobei nur in der

zweiten Schaltstellung das Drehtezil bearbeitet wird ,

Beispiel : Die Teilung der Teilscheiben betrigt 90°

In diesem Fall ‘wird die Arbeitsspindel zweimal um je 90° geschaltet ,

» das Drehteil soll jedoch erst nach 1809 bearbeitet werden .
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Schmieranweisung
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Kombinationsmoglichkeiten
der Zusatzeinrichtungen

HEER7ZEEREREEERREEE REEEE L] HERE [ T €S
(s HEREEZ7EEEREEENEEEEEEE EEEEEEEEEEEEE 1 T z¢
! ! IR Tt T ! 1 T ! Him T : —
MSS1) §21)5L — T  — e bt
W Pl ! W\u T 77 | P P | : ! | | ! | BEREERE v 6"
T ; V.v\. T T T i | 1 T i1 g~
ngUgQU_.L_E._UN“UMBN —— i (IR [ | . . L i i - “ .Mr
8D i P w\\V\ : ! ] i 17 i i I T ] S 7
i [ il | ! 1| ] d ! | | ! 77
HY2I)BOUISUOHDUI GUIOY ——— T T A= e= T FFEHE = =¥ +F ¥ 508K a7 aeuay |€ 7
: R \ I 7 == 7 T 0 0e++H+ i+ =] 4+ { JNRAOGINUIH I} 10k }goi4unsspuos |2 7
! ++77 @ ++ 4 I+ h I+ oeo+-+ote ++ F + UM
—+ @] —+® H ¥ FH eeeeetre® ++ FF |0 7
,,,,, —=1 e | 41+ T+ e o ——— +F - F ! Bun)yorsumsei) o5 mm
] ; i e O] 7, d 8 . Jersteisi] : T |l | LE
: ; et o 7 el L ; IR i g€
ASQENW : s *— == ] e ] —4 ] [ === ++ ++M FOBNTSZ |G
PR T e e T T el =4 F4 | ————FFF FF ¥ Wi T 55| ¢
) ! | =i ..r_._l e 7 IR ] | i 4 ! - =+ ++ Lol o BunipramiosmiviK 1€ £
v 1 V 5 H | i ) | T8 I | ' i R i | YN (43
. | Lo fge | L T 12T T i T | | i ! | Ll
! : | R L T o | | TN | i B 0E
] i i P ¥ (] T, e T WE 1A | | el {RGEm] B | ] T_ 6¢C
UBWIUBUIUE NZ DTS BT D gt 1] N e T EEERZBE 44—+ | H 1000eeee ESES ks 1pAy Bunppiswa 1139 |8 7
SND DS UBSSDU LBDAM [ZI3S T R : s W oy o | R \ j i ] H H | E P | A Jibal L
-abum BinEysbUDMZ MDO BUITK A e el R ] ] B | 770 ] ki i) | §¢
uspBn L suRgWwox BunjpiiurT T THACE] R A ! ] TR ) 7 , T i T > i T _ 1 : T S5z
00ep nu e BEUNIYDI VI iy o B [ [T T } ¥ TR Ty | T T T gl ferii : i VA
“UBONE 0 SHUI| 94005 i [ | | MR T V= =—— ++ T FFFFFFF ++ FF O BO[(I5UD 01D Sepuebumyds |£ 7
0 B upIANT PDUSYEIIE i P ] T R T R T T T === | I I+ -+ TT= 3598 5 4y amsnid |27
Fmy ] i = T m T T =] === || 2 =y wp IESES CURJYIIURYSeISqYy SsORMLINg |
- itgi“u‘étﬂhmhm i - = I i I [ P = i ks BunwoAseARa UL Os ¢ |02
> iaomiciite o I 3 C3E E it 7 MR 6.3 .55 =t 2 26 30 5 = MG 25 2 £ ]
i 1| 8 7 ] , L
4 T T i | i : i | ] LN“ i) 1 QN Ll
s e IS -2 2 RN % . IR - WA -2 2 2o I 77 NS 2 St IS 2 BT S0 B ols
o0 2uld Wnﬁ nu..t.s.cun e : _ _ , , , “ _ W+A+,+m+_.+ ; p .+.—l+ | : T .+ _ T = +_% =i : =i i TLW T t _ “.!+ . Ll,l e T w__”
wnbow o - : [ TR R BN RS e M W\,V\. | N ; L
bow + i 8. {51 s L ! i | { L | § ' ZIm g ! ' Zl
Wupeq m.\ﬁ“%_“ui.w . i == ; @ + ! i+ Vi—1——i=—— ++ +i SGH T - 504N quoN
) 5 ok s e | xR x I 7 e e e ++ 4+ 364 - 145Y2ng 9wy |0 |
:zjpsug sabiiazyoieio i paceans : T ma e e e 7 = FF T m F61 7. AmamnD Ao |6
i ——— ® 4 e ER T e 77 — —+ 4+ 4+ Sunjuormmesosy - iny |8
i ++ ] + AF FF === === i+ +=i+ Bun )i umsD 1 e | L
| ++4 @ + - —t] || i i+ 4 +i+ Buniipume g0 | g
| + +1+ @ -+ = — T o i e v e o [ i+ =+ IEaES Bunyyoriumziyaspmg |G
i i I Pl [ | ! | ] 9
| | P | ! | | 1| 17 | W £
_ _ FrE++ T+t T F=F+H  — 3L S e se e MR 770 I .5 R s |2
L , T+ e FEEFH T H | rrrrd+t] -4+ — B AR 7 MO |
.W,W rSMVS : WJ_SH Il Q Hmu.tr. . .XMW?UD | ED h wn
| P _ mwwﬁm CoslRE m_ * ”wMa m mmmemm BH s
| il HEHEH wmmm e HEIRE ou.mwmum;m <l g
RRRRE HHEH ARG SNHE BRHE SEREEFE |33 ol m
| AL oS _ 2 = o 8 2gle I L&l B —
RN SRR ] g R RREE ",Wr_mwwM,m.,, e Rle
! ; sl R R |z =183 H S TiEIIEIS | 8]y oLl §
o " R R 301 RE | RERESRE CE | 2
. F Pl g 151 32 ils F e o e g Nin| &
. I I N 82 3| [rmtafisat o g
| T =B TR
_w L L ik I g
3 I o ~ w —
3 TE9o0 Fwc =

(44
L]
02|
61
8
Ly
9y
St
U
£l
2l
41
0L

400.03




M 75-125-1565:K
SJ 75-125-155 K

frohm

Zusatzeinrichtungen
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Schema der Schlittenwege

Her stellui

6

t=—g1 —

N —

400.05




Kurvenabmessungen Grundmaschine

Strohm)

M 75-125-155 K
SJ 75-125-155 K

(]
\
E
Flachkurven Rohlinge

Tstam | %™ D | a | b | d%| d, |Verwendung
680168 680 166 180 8 = 20 40 Spindelstock
680169 680 069 | 125 | 8 [185 | 20 53 Wippe St 1u.2
680173 680 072 | 125 | 8 24 | 28 56 Stahl 3
680173 680 072 | 125 | 8 24 | 28 56 Stahl 4
680173 680 072 | 125 | 8 26| -28 56 Stahl 5
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Werkzeuge

Fiir StahThalter:
Randelhalter
Bohrerhalter

Fiir 3-sp. Bohr- und Gewindeschneideinrichtung:

Schneideisenhalter
Walzeisenhalter
Bohrerhalter
Rindelhalter

Spannzangen und Fiihrungsbiichsen:

500.
500.

500,
500.
500.
500.

500.

02
03

05
08
08
09

10




frohm

Y o
& 4Lmé
| i N
}) ? IIlfl ?
B L
Benennung | Best-Nr. | ¢ B D | L {Verwendung
Randelhalter 672 143 8" 12 G+ [ 125 Typ -715-125-155
Randelhalter 672 153 8" 12 15 |10 (Typ 75-125-155

2/13
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| 5 -

i i

© ]'il F“l’ ; m

T =T
{5

Benennung |Best-Nrfc |[b |B |a |d |[D]| L |Verwendung
Rdndelhalter | 672 142 | 8° 12 10 [ 125 Typ 75 -125 -155
Rdndelhalter | 672 154 | 8%[ 6 |12 | 3 | 4 | 15 |120] Typ 75-125 -155

I~
w
=~

Benennung |Bestell-Nr| ¢ L | d | Verwendung |
Bohrerhalter 672 152 89 | 148 | 2-5%| Type 75-125-155

Bohrerhalter 672 144 89 | 125 | 2-5% | Type 75-125-155

500.03
2/73
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frohm

i
Q * j I o
! s e ] |
d.|
5
Benennung |Bestell-Nr| ¢ L o b | Verwendung
Bohrerhalter 670 847 89 -|-125- |-:3-6%- -8 8 | Type 75-125-155
Bohrerhalter 660 280 821 25 Sl 15 15 Type 75-125-155
Spannkonen
ra— D —emy
J; >
Benennung [Bestell-Nr] d | D | b |Verwendung
pannkonus | 670 830 | 8 |18 | 6 | Typ75-125 -155
S — _— ——— .’._,, ——— S——

500.04



500.05

frohm

-~ Ly —= _ B
o |
oy === ;
i IR
o - o
{ | ]
Benennung |[Best-Nrlc | b |B|a | L | L,|Verwendung
Schneideisenhalter 670 200 |23 | 16 | 1.2 | 8 |82.5(36,5 | Typ75 -125 -155
Schneideisenhalter 671 328127 |20 |1,5|8 |825(32,5|Typ75 -125 -155
B ——
Bags
| ]
=pi i
o \‘ Wal w
1 .
&
Benennung |Best.-Nrfc | b | B |a | L | L |Verwendung
Schneideisenhalter 660 571123 |16 | 1,2 | 8 62,5]26,5| Typ75-125-155
Schneideisenhalter 672 67927 | 20 [ 1,5| 8 |70,5|20,5|Typ 75-125-155

2/73
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frohm

B
- L
1 1
Benennung |Best-Nrjc [ b | B |[a | L |Verwendung
Schneideisenhalter 660 762| 15 8 84 |[Typ 75 -125 -155
= L Bl =
L
! B :\4 \i' j\@ ? [
N 1 o
s} -? x
Benennug Best-Nr| c | b | B|a | L | Li |Verwendung
Schneideisenhalter 672 648| 22|20 (45| 8 |81.5(31,5|Typ75 -125 -155
o] 0 &}
1 L |
L P
Benennung |Best-Nrfc [ b |B|a | L | Li|Verwendung
Schneideisenhalter 8717224204518 82,5(325|Typ75-125 -155

500.06



500.07

Strokm)

! c D ; f
l 2 ' i
Benennung |Bestell-Nr| ¢ | b a d L |Verwendung
Schneideisenhalter | 671 505 27 | 20 [MI6X1 9 60 |[Typ75-125-155
Schneideisenhalter 671 509 27 20 [M1Bx1 9 60 | Typ75-125-155
Schneideisenhalter 671 510 34 25 [M18 x1 9 60 | Typ75-125-155
Schneideisenhalter 671 507 34 25 |[M16x1 9 60 | Typ75-125-155
Schneideisenhalter 671 508 42 30 [M16x1 9 60 | Typ75 -125 -155
Schneideisenhalter 671 511 42 30 (M18Bx1 9 60 | Typ75 -125 -155
| @
f Z i
o & 5 n
1 — Spannzange 303 437
’—A—Z‘:’ [— DurchlaB angeben
I -
Benennung Best-Nr| a | b L | Verwendung
Bohrerverlangerungl 671 003 |M16x1| 20 41 Typ 75-125-155

2/7:



frohm

} L Zﬁ E// L,
o — : — o v
l
Benennung Bestell Nr, |c |b |B a L | Verwendung
Walzeisenhalter| 671 512 38130(11 |Mi16xl |40 |Typ 75-125-155
Walzeisenhalter| 670 862 yu|z8f12 [Miéx1 [39 |[Typ 75-125-155
!
ot b e =Y
T |
B i
Benennung Bestell Nr.| Verwendung|zu verwendende Spannzange
Bohrerhalter 671 498 75-155 671 652 Durchlass ang,
——— 26——]
t ¢ i
— :\T 1 Y ™
@ a :
T 1 —
i TN \l‘\ ; - I
— =77
Benennung Bestell Nr.|Verwendung|zu verwendende Spannzange
Bohrerhalter 670 175 75 - 155 671 652 Durchlass ang.

500.08



500.09

ey €
dah & THLS
N l -z }
« el < 3§ 9
£ f E—F———j—
[
Benennung ([Bestell-Nrf A|B|b | ¢ L Verwendung
Rdndelhalter 660 291 |41 | 4 |18 [16-19 Ll Type75-125- 155

2/13



Stoh)

SPANNZANGEN
— | e
T o
I B s sy
=L - - L 5
R T s s s e Sy S
= K -
o g S e
Spindelstock 75-105-125-155
TYD D d1 dz d3 L | k B d;,
75 16 10 9,5 10 47 5 7 ; e 7.5
105 21 15 14 15 64 6 10 1-10 | 125
125 21 175145 =is 64 6 10 3-127| 13
oD 2821185 2010 7 13 elb--~18.5
—! 5 fea— Lo
+ - !
e T e o
o o L il 1oasue =g, ls
A o o : fie =
—f ] 6 lg——
<t 42 —

Spannbereich B von 0,4 -6

BGSE: Masch.-Typ 75-125-155

08
— ] |t —
i
t!' _*________ s *’,-—— = -"::::1.:?;::1.:‘:4’;——‘1;i ‘:g
i h o LD
P 0 eedeeem W T
i 3
-——!L- 55 lt—
r.———— 22,5

3-spdl. Feinstbohrapparat

Masch. Typ

1174

75-125-155

Spannbereich Bvon 02 -3

500.10
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SPANNZANGEN

- (Greiteinrichtung)

Greifeinricht uhg Masch.Typ 75-125-155

TYD D d-; dz d3 d. L | k B
75-125 (14,5 [105 (11,8 | 102 | 12 17 2 4 61- 8
155 17 Bpieh B2 17 2 4 85-12

— § |———

P e 1t

A ey At e J

s § D EEToun : Tz 3

o - - = !
—— f, —

Spannbereich B von 1-6
Greifeinrichtung Masch.Typ 75-125-155

500,11




St

FUHRUNGS BUCHSEN
;j 7777777724 FL
5 . .
N 77777 B |

fr——30 —]

Spannbereich Bvon10,1-12,7
Feststehende Fuhrungsbuchse: Masch. Typ 125

| |
A1 5 y ¢ o
'_6 .

o 1 -
: +
M

10

m —S4—.

1] == —1—;

fg— 3 () ——

Spannbereich B von1-10
Feststehende Fihrungsbichse: Masch.Typ 75-105

]

) i
) i
e R s

Feststehend nachstellbare Fihrungsbiichse
Mitlaufend nachstellbare Fihrungsbuchse

Masch.Typ 75-105-125-155

Typ | L D [d]d;] ds B
75-105-125] 60 |21,8 | 18 [12,8 [M16x1 |05-127
155 68 22 M22x1 | 4-15

500.17




Nachdruck — auch auszugsweise — nur mrit
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Reprint of any section or extract is subject to our
written consent.

Toute reproduction, mémre partielle, n'est autorisée
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