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1. SICHERHEITSHINWEISE @ © @

Bitte lesen Sie vor der Inbetriebnahme des Geréates zu lhrer eigenen Sicherheit dieses Handbuch und die alge-
meinen Sicherheitshinweise grundich durch. Wenn Sie das Gerét Dritten Uberlassen, legen Sie diese Gebrauchs-
anleitung immer bei, Wir tibernehmen keine Haftung fiir Unfalle oder Schaden, die durch Nichtbeachtung dieser
Anleitung und den Sicherheitshinweisen entstehen.

Wenn Sie Schutzvorrichtungen entfernen, verandern oder andere bauliche Veranderungen vornehmen

entfallt jegliche Haftung des Herstellers!!

Die Benutzung und das Arbeiten mit der Drehmaschine ist nur Personen Gber 18 Jahren gestattet, die mit dem
Umgang und der Wirkungsweise der Maschine genau vertraut sind. Jugendlichen unter 18 Jahren ist das Arbei-
ten an der Maschine nur unter Aufsicht eines Erwachsenen gestattet. Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahren ist
das Arbeiten an der Maschine untersagt.

® Stellen Sie sicher, dass alle Schutzeinrichtungen korrekt installiert sind.

m Vergewissern Sie sich, dass die Drehbank auf ebenem, stabilem Untergrund steht.

m Uberpriifen Sie Werkstlick und Werkzeuge auf korrekten Sitz

@ Entfernen Sie dle Hindernisse aus dem Arbeitsbereich.

®m Wahlen Sie immer die flr das jeweilige Werkstlick angemessene Arbeitsgeschwindigkeit/Drehzanl.

m Warten Sie bis die Drehbank die erforderliche Drehzahl erreicht hat, bevor Sie beginnen das Werkstuick z2u bearbeiten.

® Niemals die Drehrichtung der Drehbank warend des Betriebs andern!

m Versuchen Sie nicht, die Drehbank mit der Hand zu stoppenindem Sie das sich in Bewegung befindliche Werksttick,
oder andere sich bewegende Teile anfassen. VERLET ZUNGSGEFAHR!

® /iehen Sie vor der Inbetriebnanme immer den Amerikaner-Schitissel aus dem Spannfutter.

m | assen Sie die Drenbank niemals unbeaufdchtigt eingeschaltet.

m Nehmen Sie die Drehbank niemals in Betrieb, wenn Teile des Gerates beschadigt oder abgenutzt sind.

m Bevor Sie die Drehbank einer Inspektion/Wartung unterziehen, drehen Sie die Drehbank ab, ziehen Sie den Netzste-
cker und vergewissern Sie sich, dass sie zum vollsténdigen Halt gekommen ist.

m Tragen Sie nur geeignete Kleidung. Lose, weite Kleidung, Schniire, Krawatten, offene lange Haare usw. konnen sich
in der Drehbank verfangen und schwere Verletzungen verursachen.

m Verwenden Sie immer die fiir das jeweilge Werkstiick geeigneten Werkzeuge.

m Verwenden Sie nur scharfe, richtig eingespannte Werkzeuge.

m Beim auswechseln des Drehfutters legen Sie ein Stlick steifen Karton auf die darunterliegenden Filhrungsschienen
um eventuelle Schéden an den Fuhrungsschienen zu vermeiden, sdlite das Drehfutter herunterfallen.

m Hdten Sie Kinder und Unbefugte vom Arbeitsbereich fern und treffen Sie MaBnahmen, dass diese die Maschine
nicht unbeaufsichtigt in Betrieb nehmen kénnen.

m Die Maschine ist flir den Einsatz in nicht explosionsgefahrdeter Umgebung konstruiert und gebaut.

m Die Drehmaschine darf nur mit funktionierenden Sicherheitseinrichtungen betrieben werden. Schalten Sie die Dreh-
maschine sofort ab, wenn Sie feststellen, dass eine Sicherheitseinrichtung defekt ist oder fehlt!

® Alle betreiberseitigen Zusatzeinrichtungen mussen mit den vorgeschriebenen Sicherheitseinrichtungen ausgertistet
sein. Sie als Betreiber sind daftir verantwortlich! Fliegende Spane und wegschleudernde Teile!

m Tragen Sie unbedingt eine Schutzbrille! Schiitzen Sie Ihre Augen vor fliegenden Spanen und anderen Splittern.
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2. PRODUKTBESCHREIBUNG

1. Spindelstock 16.Leitspindel

2. Wechselrdderkasten 17.Kurbel f. Reitstockpinole

3. Drehrichtungsschalter 18.Reitstock

4. Drehzahlregler 19.Klemmhebel f. Pinole

5. 1/0 Schalter, Notaus 20. Werkzeughalter

6. Sicherungshalter 21.Klemmhebel f. Werkzeughalter

7. Kurbel f. Planschlitten 22.3-Backen Drehfutter

8. Kurbel f. Langsschlitten 23.Schutzabdeckung

9. Vorschubhebel 24, Schalthebel f. Drehzahlstufen

10.Werkzeug-/Planschlitten (Rlickseite)

11.Kurbel f. Oberschlitten 25.Umschalter Links-/Rechtslauf

12. Mehrzweckmaschinen- und Leerlauf (Leitspindel)
bett

13.Pinole

14.Maschinenwanne
15.Stellschraube Reitstock

22 21 0 1" 13 19

7 8
G 9 20 2 5
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Spindelstock (1)

Der Spindelstock ist relativ einfach und somit auch robust und unempfindich konstruiert. Er besteht hauptsachlich
aus Gehause , Arbeitsspindel, Riemenscheibe usw. Der Spindelstock ist das wichtigste Teil der Mehrzweckmaschi-
ne. Von ihm hangt die Arbeitsgenauigkeit und die Oberflachengtite ab. Die Arbeitsspindel ist auf zwei Prazisions-
kegelrollenlagern gelagert. So kénnen sowoh! axiale wie auch radiale Belastungen von den Lagern aufgefangen
werden. Die Spindelhauptlager sind werksseitig richtig eingestellt und brauchen deshalb in der Regel nicht mehr
nachgestellt werden.

Mehrzweckmaschinenbett (12)

Das aus feinkdrnigem GrauguB hergestellte Drehmaschinenbett wurde kiinstlich gealtert. Das gewahrleistet in Ver-
bindung, mit der starken Diagonal - Verrippung und den durchgehenden Seitenwénden ein Hochstmali an Starrheit
und Verwindungsfestigkeit. Die prézise Flinrung von Bettschlitten und Reitstock wird durch die vordere und hintere
Prismen und Flachfiihrungsbahn gewahrleistet. Zur VerschleiBminderung sind sémtliche Flhrungsbahnen indukti-
onsgehartet und parallel genau geschliffen.

Drehfutter (22)

Das Drehfutter (Dreibackenfutter) dient zum genauen und zentrischen Spannen der WerkstUcke. Die Befestigung
auf der Arbeitsspindel erfolgt mittels einem Zwischenflansch mit Zentrierrand. Dadurch wird eine genaue Zentrie-
rung des Drehfutters erreicht und der genaue Rundlauf gewahrleistet.

Werkzeugschlitten/Planschlitten (10)

Der Werkzeugschlitten besteht aus dem SchloBkasten, dem Bettschlitten, dem Planschlitten {Querschlitten) und
dem Oberschlitten mit der Spannvorrichtung fiir die Drehwerkzeuge (4-fachhalter). Im 4-fachhalter kdnnen bis zu
vier DrehmeiBel gleichzeitig eingespannt werden. Durch Schwenken des MeiBelhalters um je weitere 90° kann
der benétigte DrehmeiBel schnell in Arbeitsstellung gebracht werden. Mit Hilfe des Schiitten erfolgt die eigentliche
Vorschubbewegung (Arbeitsbewegung) des DrehmeiBels. Dabei wird der Planschlitten auf einer Prismenfihrung
quer zur Drehachse gefiihrt und Uber eine Gewindespindel bewegt. Der Vorschub erfolgt von Hand mit Hilfe der
Handkurbel flr den Planzug. Die Langsbewegung erfolgt entweder Uber den Bettschlitten mit Hilfe der Kurbel flr
den Langzug oder Uber den Oberschiitten mit der Kurbel flr den Handzug. Der Oberschlitten ist drehbar gelagert
und kann somit auch flir das Kegeldrehen eingesetzt werden. Der SchloBkasten enthdlt die Schalt- und Bedienele-
mente fiir den Leitspindelzug. Nach Demontage des Oberschlittens kann ein Fréstisch {Sonderzubehdr) auf dem
Planschlitten montiert werden.

Reitstock (18)

Der Reitstock dient auch as Gegenlager beim Drehen zwischen Spitzen sowie zur Aufnahme von Bohr-, Senkund
Reibwerkzeugen. Er wird auf den Wangen des Mehrzweckmaschinenbettes geflihrt und kann an jeder beliebigen
Stelle durch eine Klemmschraube befestigt werden. Die Reitstockpinole ist durch eine Gewindespindel und ein
Handrad zu bewegen und kann mit einem Klemmhebel festgeklemmt werden. Ein Innenkegel (Morsekegel) in der
Pinole nimmt die Zentrierspitze (mitlaufende Koérnerspitze), ein Bohrfutter oder Werkzeuge mit kegeligem Schaft auf,
Der Reitstock ist durch eine Stellschraube quer zur Drehachse verstellbar. Dadurch kann man die Zentrierspitzen
der Arbeitsspindel und der Pinole zum genauen Fluchten bringen oder zum Drehen schlanker Kegel seitlich verstellt
oder eingestellt werden.
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Wechselriderkasten/Getriebekasten (2)

Im Getriebekasten befindet sich der Antrieb fiir die Hauptspindel und das Wechselradgetriebe flir die Vorschub-
geschwindigkeit der Leitspindel. Der NOT-AUS-Schalter dient zum schnellen und vollstandigen Abschalten der
Maschine im Not- oder Storfall. WICHTIG! Der NOT-AUS-Schalter sollte nicht zum normalen Stillsetzen der Maschi-
ne benutzt werden. Der leistungsfahige Motor ermdglicht den Antrieb der Hauptspindel und der Leitspindel. Bitte
berlicksichtigen Sie, daB die Drehmaschine mit hoher Genauigkeit gefertigt wurde. Sie erfordert sachgemafe und
schonende Behandiung um Ihre Genauigkeit lange zu erhalten

Leltspindel (16)

Die Leitspindel ist an der vorderen Seite des Drehmaschinenbetts installiert. Mit der Leitspindel erfolgt der auto-
matische Vorschub zum Langsdrehen und zum Gewindedrehen. Dabei wird die Leitspindel ber ein Wechselradge-
triebe angetrieben. Das Ein- und Ausschalten des Vorschubs erfolgt mit Hilfe der SchloBmutter. Diese greift beim
Betatigen des SchloBmutterhebels leicht in das Trapezgewinde der Leitspindel ein.

Zubehor

Standard

Bx Wechselrader (60/50/40/40/35/30)
1x Backenfutterschltissel

2% Gabelschitissel

4% Inbusschlissel

4x GummifiBe

3x innengestufte Spannbacken

1x feststehende Zentrierspitze (MK2)

—~ o~ o ot

3. BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Die Drehmaschine ist eine multifunktionale Maschine und kann zum Langs- und Plandrehen von runden oder
regelmaBig geformten 3-, 6- oder 12-kantigen Werkstlicken aus Kunststoff, Metall oder @hnlichen Materialien mit
Durchmessern von maximal 180 mm Uber dem Querschlitten und einer Lange von 300 mm benutzt werden. Die
hohle Arbeitsspindel erméglicht auch, daB langere Werkstlicke mit einem maximalen Durchmesser von 20 mm
gespannt werden konnen. Durch die vorhandene Leitspindel ist das Gewindedrehen ebenfalls maglich. Zusatzlich
kénnen mit Hilfe eines im Reitstock gespannten Bohrfutters (ist nicht im Lieferumfang enthalten) Werkzeuge zum
Bohren, Reiben, Senken und Zentrieren der Werkstlicke eingespannt werden.
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4. TECHNISCHE DATEN

Betriebsspannung _ . . 230V ~50Hz
Max. Bearbeitungsdurchmesser tiber Bett _ R I 180 mm
Spitzenweite - . — 300 mm
Spindeldurchlass Spindelstock/Reitstoc S . 20mm
Morsekegel der Arbeitsspindel - ~ MK3
Morsekegel der Reitstockpinole MK2
Spindelgeschwindigkeiten ____100-1100 / 200 - 2500 U/min-!
MeiBelschaftquerschnitt 8 x 8 mm
Motorleistung . R 250 W
Schutzklasse N _ P20
Gewicht 39kg

5. GERAUSCHEMISSIONSWERTE

LpA: 82 dB(A) = 3dB
LyyA: 93 dB(A) + 3dB
Vibration: a, 0,41 m/s? +1,5m/s?

6. NOTWENDIGE INFORMATIONEN FUR DIE INBETRIEBNAHME

Uberpriifen Sie vor Inbetriebnahme die Funktion der Schutzeinrichtungen der Drehmaschine. Uberpriifen Sie die
Maschine auf Beschadigungen und ob die beweglichen Teile einwandfrei zu betétigen sind und nicht klemmen.
Samtliche Teile miissen richtig montiert sein und alle Bedingungen erftllen, um den einwandfreien Betrieb der Ma-
schine sicherzustellen. Sollte die Maschine in irgendeiner Form beschadigt sein, miissen Sie daflir sorgen, daB die
Maschine fachgerecht repariert wird, Erst dann darf wieder gearbeitet werden. Kennzeichnen Sie den Defekt und
die Maschine deutlich, damit mit der Drehmaschine bis zur Reparatur nicht mehr gearbeitet wird.
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7. BEDIENUNGSHINWEISE/FEHLERBESCHREIBUNG

Aufstellung

Das Gerét darf nur in beliifteten, trockenen Raumen aufgestellt und betrieben werden. Die Mehrzweckmaschine
muB auf einen ebenen Unterbau aufgestellt werden. Achten Sie unbedingt darauf, daB der Unterbau das Gewicht
der Maschine tragen kann und ausreichend stahil ist, damit beim Arbeiten mit der Maschine keine Schwingungen
auftreten konnen. Ist die Maschine sicher auf ihrem Untergrund montiert, konnen Sie als nachstes die mitgeliefer-
ten Kurbelgriffe des Planschlittens, den Kurbelgriff flir den Langzug und den Griff der Pinolenkurbel montieren. Als
Schutz gegen Korosion sind alle blanken Teile der Maschine werkseitig stark eingefettet. Reinigen Sie die Maschine
vor der ersten Inbetriebnahme mit einem geeigneten, umweltfreundlichen Reinigungsmittel. Verwenden Sie zum
Reinigen keine Lésungsmittel, Nitroverdinnung oder andere Reinigungsmittel, die den Lack der Maschine angreifen
kénnten. Beachten Sie besonders die Angaben und Hinweise des Reinigungsmittelherstellers.

Achten Sie auf gute Belliftung wahrend den Reinigungsarbeiten, um Gesundheitsgeféhrdungen durch giftige Damp-
fe zu vermeiden.

ACHTUNG Viele der Reinigungsmittel sind feuergefahrlich und leicht entziindlich. Wahrend dem
Umgang mit Reinigungsmitteln darf nicht geraucht werden. Feuer und offenes Licht sind verbaten!

Nachdem Sie die Maschine griindlich gereinigt haben, sollten Sie alle blanken Maschinenteile leicht eingedlen.
Benutzen Sie hierflir ein saurefreies Schmierdl. Fragen Sie hierzu am besten lhren Fachhandler und beachten Sie
die Hinweise des Herstellers.

ACHTUNG O, Fett- und Reinigungsmittel sind umweltgefahrdend und dirfen nicht ins Abwasser
oder in den normalen Hausm{ill abgegeben werden. Bitte Entsorgen Sie diese Mittel umweltgerecht.
Die mit OI-, Fett- oder Reinigungsmittel getrankten Putzlappen sind auBerdem leicht brennbar. Sam-
meln Sie die Putzlappen oder Putzwolle in einem geeigneten Behéltnis und entsorgen Sie diese
umweltgerecht - ,nichtin den Hausmuill*.

Kontrollieren Sie alle Befestigungsschrauben, auch die des Dreibackenfutters, ob sie fest angezogen sind. Prlifen
Sie ob sich die Arbeitsspindel von Hand leicht drehen I8B3t. LBt sich die Arbeitsspindel nichtleicht von Hand drehen,
so muB vor Inbetriebnahme kontrolliert werden, ob die Maschine heschadigt ist. Nachdem Sie die Funktion der
beweglichen Teile tberpriift haben, kann die Maschine an die elektrische Stromversorgung angeschlossen wer-
den. Die Maschine muB3 an eine Schutzkontaktsteckdose mit vorschriftsméfig installiertem und funktionsfahigem
Schutzkontakt angeschlossen werden. Uberpriifen Sie vor dem AnschiuB, daB die NetzanschiuBleitung und der
Stecker nicht beschadigt sind. Die Maschine darf nur It. Arbeitsspannung angeschlossen werden. Hausseitig muB
der Stromkreis mit max. 16 A abgesichert sein.

Empfehlung: Zu lhrer eigenen Sicherheit gegen elektrischen Schiag, sollte der Stromkreis mit einem F-Schutz-
schalter, d. h. Fehlerstromschut schalter abgesichert sein. Nun kann mit der Maschine wie im Abschnitt .Bedie-
nung“ beschrieben gearbeitet werden.
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Einspannen der Werkstiicke in das Dreibackendrehfutter

Mit dem mitgelieferten Dreibackenfutter konnen runde oder 3-, 6- oder 12 kantige, regelmaBig geformte Werk-
stlicke eingespannt werden, Dabei kann das Werkstlick auf drei Arten gespannt werden: Werkstlicke bis zu ei-
nem Durchmesser von ca. 32 mm werden an ihrem AuBendurchmesser gespannt. Dabei werden die serienmaBig
montierten auBengestuften Spannbacken verwendet Werkstticke mit einer Bohrung von min. 25 mm kénnen mit
Hilfe der auBengestuften Spannbacken in der Bohrung gespannt werden. Durch Austauschen der aufengestuften
Spannbacken gegen die mitgelieferten innengestuften Spannbacken kdnnen Werkstiicke bis zu einem Durchmes-
ser von 75 mm gespannt werden.

Wechsel der Spannbacken

Die Spannbacken sind mit den Nummern 1 bis 3 versehen und mussen der Reihenfolge nach in die Spannba-
ckenflihrungen im Dreibackenfutter entsprechend eingesetzt werden. Achten Sie, ob die Spannbacken zentrisch
spannen, indem Sie die Spannbacken ganz zusammendrehen. Liegen die Spannbacken nicht alle in der Mitte auf,
s0 mussen sie nochmals neu eingelegt werden. Achten Sie auf die Reihenfolge der Numerierung. Die Spannbacken
dirfen nicht zu weit aus dem Futterkorper herausragen (ACHTUNG! Futterdurchmesser = maximaler Spanndurch-
messer), da sie sonst ungentigend geflhrt sind und die Werkstlcke nicht mehr richtig eingespannt sind, so daf sie
beim Bearbeiten brechen kénnen und herausgeschleudert werden. Beim Einlegen des Werkstlicks in das Dreiba-
ckenfutter achten Sie darauf, daB alle drei Spannbacken am Werkstlick anliegen. Beachten Sie, daB sich keine
Verunreinigungen (z.B. Spane) zwischen den Spannbacken und dem Werksttick befinden, da sonst das Werkstlick
unrund lauft und die Werkstlickoberflache beschadigt werden kann. Drehen Sie die Spannbacken mit Hilfe des
Backenfutterschliissels fest. Achten Sie darauf, daf3 das Werkstlick rund lauft und fest gespannt ist.

ACHTUNG! Backenfutterschitissel immer sofort abziehen! Achten Sie vor dem Einschalten der Ma-
schine darauf, daB der Backenfutterschilissel immer abgezogen ist. Es kénnen schwere Verletzun-
gen entstehen, wenn der Backenfutterschitissel beim Einschalten der Maschine weggeschleudert
wird! Beim Einspannen der Werkstlicke mui3 auf ausreichend Spannfléche geachtet werden. Achten
Sie ebenfalls auf den Rundlauf des Werkstiicks. Werkstiicke, die nicht ausreichend weit oder schrég
eingespannt wurden, konnen sich beim Arbeiten 16sen und weggeschleudert werden.
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Demontage des Drehfutters

Zur Demontage des Drehfutters, losen Sie die 3 Muttern hinter dem Einstellring.
Danach drehen Sie den Einstellring so, da3 Sie das Drehfutter mit dem Zwischen-
flansch von der Arbeitsspindel abziehen kdnnen.

Legen Sie zur Sicherheit einen Karton oder ahnliches auf das Maschinenbett unter
das Drehfutter (siehe Sicherheitshinweise).

Eine kleine Werkzeugkunde

Die Wahl des richtigen Werkzeugs ist maBgebend flir den Erfolg der Arbeit. Filr die verschiedenen Dreharbeiten, wie
Lang- und Plandrehen, Gewindedrehen, Ein- und Abstechen sind jeweils zweckmafig geformte Drehmeilel einzu-
setzen. Folgende DrehmeiBel unterscheidet man: AuBen- und InnendrehmeiBel, nach der Lage des Schneidkopfes
zum Schaft gerade, gebogene, abgesetzte und gekropfte DrehmeiBel und nach der Lage der Hauptschneide zum
Werksttick rechte und linke DrehmeiBel.

FEIN- ANFASEN
PLANDREHEN SCHICHTEN DIN 4972
— ANSATZ DIN 4976
ANDREHEN

SCHRUPPEN SCHICHTEN EINSTECHEN DIN 4980
DIN 4972 DIN 4975 ABSTECHEN
DIN 4981

AuBendrehmeiel (DIN 4980)

AuBendrehmeiBel haben verschiedene Formen. Ihre Auswahl ist abhangig von der Art der Arbeit (Schruppen oder
Schlichten) und von der Form des Werkstlickes {Langdrehen, Plandrehen, Nutenstechen, AuBengewindedrehen,
siehe Abbildung oben).

Seite 10
ERBA QirliH Bedienungsanieiling
A 1230 Wlien 81001
[4lpagasse 6 Sland: #2012

Serdceloling: Tel +43(0) 1 92010 160 - Fax: +43(0) 1 93010 - 960 - E-Mal: service@aba.at Diuck- und SatzAehler voibehallen!



AS WERKZEUG ®

BEDIENUNGSANLEITUNG e rb a

InnendrehmeiBel (DIN 4973 und DIN 4974)

AuBendrehmeiBel haben verschiedene Formen. Ihre Auswahl ist abhangig von der Art der Arbeit (Schruppen oder
Schiichten) und von der Form des Werkstlickes (Langdrehen, Plandrehen, Nutenstechen, AuBengewindedrehen,
siehe Abbildung oben).

Langsdrahen Langs- und Plandrehen

InnendrehmeiBel werden zum Ausdrehen von Bohrungen und Innenformen verwendet. Ihr Schaft muf3 der Bohrung
entsprechend angepaBt und so kraftig wie moglich ausgefiihrt sein, da die InnendrehmeiBel beim Bearbeiten infol-
ge des langen Hebelarms zum Durchfedern (Vibrieren) neigen. Bei Bohrungen mit kleinen Durchmessern muB die
Freiflache der InnendrehmeiBel so gestaltet sein, daB die Langs- und Planschneide in der Bohrung nicht driicken.

Die Winkel bel den DrehmelBeln

Die richtigen Winkel des DrehmeiBels sind ein weiterer, wichtiger Faktor, um beim Drehen gute und leichte Schnitte
durchfiihren zu kénnen. Die Winkel sind auch abhangig vom Werkstoff der bearbeitet wird. Am DrehmeiBel unter-
scheidet man den Freiwinkel O (Alpha), den Keilwinkel O(Beta), den Spanwinkel O (Gamma), den Neigungswinkel
O (Lambda) und den Eckenwinkel (Schneidenwinkel) O(Epsilon). Die GroBe dieser Winkel ist fiir die Spanleistung,
die Standzeit und flir die Oberflachenglite von ausschlaggebender Bedeutung. Die Winkel sollten genau eingehalten
werden, um die Werkstlicke richtig bearbeiten zu konnen. Beachten Sie beim Schieifen der DrehmeiBel die Sicher-
heitshinweise und die Gebrauchsanleitung der Schleifmaschine!

Sp = Spanfliche: 5f = Schnittfliche: Af = Atbsitsfliche Fh = Freifliche der Hauptschneide: Fn = Fraifliche der Nebenschneids
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DrehmeiBel sind in der richtigen Hohe fest und so kurz wie maglich einzuspannen!

Infolge der auftretenden Krafte am DrehmeiBel muB dieser kurz und fest eingespannt werden. Bei langem Hebelarm
biegt sich der DrehmeiBel durch und federt wieder zurlick. Die Schneide dringt ungleichméBig in das Werksttick ein
und bedingt eine wellige Oberflache. Der DrehmeiBel muB mit seiner Achse mittig zur Werksttickachse eingespannt
werden. Bei untermittigen Einspannen kann der DrehmeiBel in das Werkstlick hineingezogen werden. Sachschaden
konnen die Folge sein. Bei Uibermittigen einspannen driickt der DrehmeiBel und es gibt wiederum ein schlechtes
Drehbild. Die Drehmaschine ist mit einem Vierfachhalter zum Spannen der DrehmeifBel ausgeristet. In diesem Vier-
fachhalter konnen bis zu vier DrehmeiBel gleichzeitig eingespannt werden. Durch Schwenken des MeiBelhalters um
je 90° kann der bendtigte DrehmeiBel schnell in Arbeitsstellung gebracht werden.

Einspannen der DrehmeiBel

Die DrehmeiBel werden durch die Klemmschrau-
ben im Mehrfachhalter geklemmt. Benutzen Sie
hierzu den mitgelieferten Aufsteckschliissel.
WICHTIG! Ziehen Sie den Schliissel nach dem
Festziehen der Schrauben grundsatzlich wieder
ab. Der DrehmeiBel muB mit mindestens zwei
Klemmschrauben geklemmt werden. Achten Sie
darauf, daB der Drehmei3el moglichst kurz ein-
gespannt wird. Durch Losen des Klemmhebels
kann der Mehrfachhalter geschwenkt werden.
Achten Sie beim Festziehen, daB der DrehmeiBel wieder in der richtigen Lage ist, d.h. senkrecht zur Drehachse,
und der Vierfachhalter wieder fest angezogen ist.

richtig

Einstellung der richtigen Spitzenhohe

Die DrehmeiBelschneide sollte maglichst genau auf Mitte des Werkstiicks eingestellt werden. In dieser Lage ha-
ben Frei- und Spanwinkel ihre richtige GréBe. Die Hohenlage des DrehmeiBels wird durch Unterlegen von ebenen
Blechen unterschiedlicher Stérke erreicht. Die Kontrolle der Héhenlage auf Mitte des Werkstticks erfolgt nach der
Zentrierspitze am Reitstock. Achten Sie darauf, daB3 die Bleche Uber die gesamte Auflagenbreite und -lange des
DrehmeiBels reichen, ansonsten kann es vorkommen, daB der DrehmeiBel schrag gespannt wird.

Die Wahl der Drehzahl, der Schnittgeschwindigkeit und des Vorschubs

Fin weiterer wichtiger Faktor beim Drehen ist die Wahl der richtigen Drehzahl. Die Drehzahl bestimmt die Schnitt-
geschwindigkeit v, mit der der Werkstoff mit den DrehmeiBel bearbeitet werden kann. Flr die unterschiediichen
Bearbeitungsarten muB jeweils die richtige Schnittgeschwindigkeiten v gewahlt werden. Die richtige Schnittge-
schwindigkeit erhalten Sie durch die Wahl der Drehzahl unter Beachtung des Werkstoffs und des DrehmeiBels.
Stellen Sie die richtige Drehzahl durch die entsprechenden Riemenpositionen ein. Dabei mussen Sie die Drehzahl
wie folgt berechnen: n = v/{p x d). Dabei ist:

n = Drehzahl in min”,
v = Schnittgeschwindigkeit in m/min
d = Durchmesser des Werkstoffs in m

p=314
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Bearbeitung - Drehen

Wenn Sie sich die vorangegangenen Abschnitte gut eingepragt haben, konnen Sie mit den Arbeiten an der Maschi-
ne loslegen. Nochmals eine Kurzbeschreibung: Spannen Sie den DrehmeiBel fest im Vierfachhalter ein. Achten Sie
dabei auf die Spitzenhthe des DrehmeiBel. Spannen Sie das Werkstlick fest und so weit wie mdglich im Dreiba-
ckenfutter ein.

ACHTUNG! Unbedingt Backenfutterschltissel abziehen! Kontrollieren Sie nochmals, ob das Werksttick
rund lauft. Stellen Sie den Drehrichtungswahlschalter auf 0. Kontrollieren Sie, ob die SchloBmutter
der Leitspindel ausgerastet ist. Wenn nicht, [dsen Sie die SchioBmutter (Vorschub (9) ausschalten),
bevor Sie die Maschine einschalten. Entriegeln Sie den Not-Aus-Schalter (falls erforderlich). Wahlen
Sie die richtige Drehrichtung am Drehrichtungswahlschalter (vorwarts/riickwarts). Nun konnen Sie
mit der Arbeit beginnen.

Langsdrehen

Beim Langsdrehen bewegt sich der DrehmeiBel parallel zur Achse des Werkstlicks. Das Langsdrehen kann mit dem
Oberschlitten erfolgen. Fir Langsdrehen von rechts nach links drehen Sie zuerst den Oberschlitten so weit nach
rechts, daB der Verfahrweg des Oberschlittens fiir die gesamte Bearbeitungslange ausreicht. Ist dies aufgrund lan-
ger Werkstiicke nicht méglich, miissen Sie den Werkzeugschlitten diber die Kurbel fiir den Langzug nachstellen und
den Arbeitsgang entsprechend wiederholen. Beim Einstellen der Schnittiefe miissen Sie zuerst das AuBenmal3 des
Werkstlicks auf dem Skalenring des Planschlittens abgleichen. Hierzu fahren Sie den Planschiitten vorerst so weit,
daB der DrehmeiBel den Umfang des Werkstlicks noch nicht bertinren kann. Stellen Sie nun den Werkzeugschlitten
mit der Kurbel fiir den Langzug so ein, daB die DrehmeiBelspitze Uber dem groBten Durchmesser des Werkstiicks
steht. Fahren Sie den DrehmeiBel mit der Kurbel flr den Planzug langsam auf das Werkstck zu, soweit, bis der
DrehmeiBel die Oberflache des Werkstlicks leicht streift. Beim Drehen von 3-, 6- oder 12-kantigen Werkstuicken
oder Werkstiicken die nicht rund laufen (z.B. Exzenter) ist darauf zu Achten, daB3 der DrehmeiBel nicht zu weit vorge-
stellt wird! Sachschaden am Werkstiick und am Werkzeug konnen die Folge sein. Planschiitten-Skalenring auf Null
stellen. Dies ist jetzt die Ausgangsposition zur Bearbeitung des AuBendurchmessers Ihres Werkstlicks. Ein Teilstrich
auf dem Skalenring entspricht 0,05 mm Werksttickdurchmesser (0,1 mm Schnittiefe).

TIP: Zum Schruppen beim Langsdrehen verwendet man vorteilhaft gerade oder gebogene DrehmeiBel. Den ge-
bogenen DrehmeiBel setzt man Hauptsachlich ein, wenn man mit diesem DrehmeiBel auch AuBenplandrehen will.
TIP: Schigifen Sie am Ubergang von der Haupt- zur Nebenschneide einen kleinen Radius an. Damit wird die Stand-
zeit des DrehmeiBels erhoht. (Vorsicht: keine zu groBe Rundung)

TIP: Beim Schiichten setzt man spitze Drehmeifel ein. Um eine riefenfreie Oberflache zu erhalten, solite die Spitze
beim spitzen Drehmeifel ein Kleiner Radius sein. Arbeiten Sie beim Schlichten mit kleinem Yorschub.

TIP: Beim Drehen rechtwinkliger Absatze verwendet man EckdrehmeiBel oder SeitendrehmeiBel. Der Seitendreh-
meiBel eignet sich wegen seiner Spanbildung nur zum Drehen kurzer rechtwinkliger Ansatze. Mit dem Eckdrehmei-
Bel konnen leicht Ecken und scharfkantige Ubergange hergestellt werden.
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Plandrehen

Stirnflachenbearbeitung nennt man Plandrehen. Beim Plandrehen wird der DrehmeiBel von Hand mit der Kurbel
(iber den Planschlitten bewegt. Zum Plandrehen muB die Hauptschneide genau auf Mitte des Werkstiicks einge-
stellt werden, damit in der Werkstlickmitte kein Absatz stehen bleibt.

TIP: Wenn mdglich zentrieren Sie das Messer. Damit vermeiden Sie Ansdtze, wenn der DrehmeiBel nicht genau auf
Mitte eingestelltist.

Zum Plandrehen mit dem gebogenen DrehmeiBel oder dem StirndrehmeiBel erfolgt der Yorschub von aufen nach
innen, beim Plandrehen mit dem EckdrehmeiBel oder dem SeitendrehmeiBel kann auch von innen nach au3en
gearbeitet werden.

Ausdrehen (in Bohrungen drehen)

Beim Ausdrehen von Bohrungen wird ahnlich dem Planoder Langsdrehen des AuBendurchmessers vorgegangen.
Da der DrehmeiBel beim Ausdrehen meist nicht zu sehen ist, muB hier mit besonderer Sorgfalt gearbeitet werden.
Besonders beim Drehen von abgesetzten Bohrungen oder beim Plandrehen von Sackléchern muf3 ganz genau mit
der Skaleneinteilung der Kurbeln gearbeitet werden.

TIP: Vermeiden Sie zu groB3e Spantiefen.

Ein- und Abstechen

Das Fertigen einer schmalen Nut nennt man Einstechen. Wird das Einstechen bis zur Mitte des Werkstlicks fortge-
setzt, so nennt man diesen Vorgang Abstechen. Zum Einstechen verwendet man StechdrehmeiBel, die auch zum
Abstechen eingesetzt werden konnen.,

ACHTUNG! Beim Ein- und Abstechen ist die mittige Hoheneinstellung besonders wichtig.

HINWEIS! Arbeiten Sie beim Ein- und Abstechen mit einem kleinen Vorschub. Der DrehmeiBel sollte ausreichend
geschmiert werden.

Gewindeschneiden

Das Gewindeschneiden erfordert viel Ubung und Geschick und sollte daher nur von gelibten und mit dem Umgang
der Maschine vertrauten Personen vorgenommen werden. Das Gewindeschneiden erfolgt mit einem Gewindedreh-
meiBel (60° metrische Gewinde und 55° zdllige Gewinde). Der DrehmeiBel muB3 ebenfalls genau im 90° Winkel
eingespannt werden. Die Steigung beim Gewindeschneiden erfolgt tiber die Leitspindel und SchloBmutter und muf3
der Gewindesteigung entsprechen. Dies wird durch die entsprechende Yorschubgeschwindigkeit und die richtige
Auswah! der Wechselrader erreicht.

Die fiir die jeweils ben6tigte Vorschubgeschwindigkeit erforderlichen Wechselrader entnehmen Sie am einfachsten
der auf der Maschine befindlichen Wechselradertabelle. Das Wechseln der Wechselrader ist im Abschnitt ,Wech-
seln der Wechselrader" ausfihrlich beschrieben. Den automatischen Vorschub der Leitspindel schalten Sie durch
Drehen des Hebels am Langssupport nach unten ein. Dadurch wird die SchloBmutter geschlossen und greift in die
Leitspindel ein.

Der Bettschlitten setzt sich wenn sich die Hauptspindel dreht in Bewegung. Ziehen Sie das Handrad beim Arbeiten
mit dem automatischen Vorschub um ca. 10 mm nach vorne. Dadurch rastet das Handrad aus und dreht sich nicht
mit. Die SchloBmutter muB wahrend des gesamten Gewindeschneidens geschlossen bleiben. Zum Zurlickfahren
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des Bettschlittens an den Gewindeanfang muB die Drehrichtung der Maschine umgekehrt werden. Es ist sehr wich-
tig, daB beim Gewindeschneiden mit kleiner Drehzahl gearbeitet wird. Am Ende des Gewindes muf3 der Drehmeifel
auBer Eingriff und die Maschine wieder abgeschaltet werden. Danach wird die Drehrichtung umgekehrt und der
Bettschlitten in die Ausgangslage (Gewindeanfang) zurlickgefah-

ren. Das Zustellen des GewindedrehmeiBels kann so erfolgen, daf3 mmmm
die in Vorschubrichtung liegende Schneidkante den Hauptspan
abhebt. Dazu wird der Oberschlitten sowohl in Vorschubrichtung \
und auch ein klein wenig in Zustellrichtung verfahren. Bei einer

rechtwinkligen Zustellung ist der Spaneablauf nicht glinstig. Da-

durch konnen die Gewindeflanken unsauber und die Standzeit des

DrehmeiBels kirzer werden. Beim letzten Schnitt (Schlichtschnitt)

wird nur senkrecht mit dem Planschlitten zugestellt. Beim Gewin-

deschneiden nur mit kleiner Drehzahl arbeiten. Den Gewindedreh-

meiBel gut schmieren. Wahrend des Gewindeschneidens darf die SchloBmutter nicht gedffnet oder das Werkstick
aus dem Spannfutter genommen werden.

Kegeldrehen
Kegel kdnnen auf der Drehmaschine durch Schwenken des Oberschlittens ausgefthrt werden. Einen genauen
Kegel erhdlt man nur, wenn der DrehmeiBel genau auf Werkstlickmitte eingerichtet ist.

Einstellen des Oberschlittens
Zum Verstellen des Oberschlittens missen Sie die zwei Stellschrauben 16sen. Drehen Sie dann den Oberschlittenin
die gewiinschte Position (Gradzahl). Danach die Schrauben wieder fest anziehen.

—r—y— [
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Drehen zwischen Spitzen

MuB ein Werksttick tber seine gesamte Lange bearbeitet oder ein langer Kegel gedreht werden so spannt man die
Werkstlicke (iblicherweise zwischen zwei Zentrierspitzen (Im Spindelstock eine feste Spitze und im Reitstock eine
mitlaufende Spitze). Beim Gewindedrehen kann man sogar, wenn man das Drehherz entsprechend markiert, das
Werkstlick zwischenzeitlich herausnehmen, um z.B. die Gewindetiefe zu priifen.

Zum Spannen zwischen Spitzen ist Voraussetzung das Werkstlick zuerst beidseitig zentriert wird. Hierflr wird ein
Zentrierbohrer benutzt. Vor dem Einsetzen der Zentrierspitze, miissen sie das Dreibackenfutter abmontieren. Reini-
gen Sie den Innenkegel, welcher der Aufnahme der festen Zentrierspitze (MK3) dient. Der Innenkegel und der Konus
der Zentrierspitze muissen fettfrei und frei von Fremdkorpern (z.B. Spane) sein. Pressen Sie dann die Zentrierspitze
von Hand so fest in den Innenkegel, dal3 sie fest sitzt.

Setzen Sie eine mitlaufende Komerspitze (nicht im Lieferumfang) in den Reitstockinnenkegel ein. Achten Sie auch
hier darauf, daB die Zentrierspitze und der Reitstockinnenkegel fettfrei und frei von Fremdkérpern sind.

Da das Werkstlick mit der Spitze lediglich geflihrt wird, muB die Drehbewegung der Arbeitsspindel auf das Werk-
stiick (ibertragen werden. Dazu befestigen Sie einen Mitnahmebolzen (im Fachhandel erhaltlich) in einer Bohrung
des Backenfutterflansches. Das Drehherz (gbenfalls im Fachhandel erhdtlich) wird auf dem Werkstlck so ge-
klemmt, daB der Mitnahmeholzen in das Drehherz eingreifen kann, wenn das Werkstlick zwischen den Spitzen ge-
spannt ist. Auf bianke Teile schiebt man am besten eine Schutzhiilse, um Druckstellen auf der WerkstUickoberflache
zu vermeiden. Achten Sie darauf. daB Sie nur Mitnehmerscheiben oder Drehherz mit Schutzring verwendet werden,
um die Unfallgefahr des Erfassens durch drehende Teile zu vermindern.

Soll das Werkstick liber seine gesamte Lange bearbeitet werden, so kann dies mit einem Stirnseitenmitnehmer (im
Fachhandel erhaltlich) gemacht werden. Beachten Sie hierbei unbedingt die Anweisungen des Herstellers.

Kiihlung

Beim Drehen entstehen an der DrehmeiBeischneide hohe Temperaturen durch die auftretende Reibungswarme.
Deshalb sollte beim Drehen der DrehmeiBel gekiihlt werden. Durch die Kiihlung mit einem geeigneten Kuhl- bzw.
Schmiermittel erreichen Sie eine hohere Oberflachenglite und eine langere Standzeit der DrehmeiBel, dies ist fir
HSS-Drehmeifel gedacht. Bei Hartmetall-DrehmeiRel ist eine Klihlung nicht notwendig. Die Kiihlung erfolgt am bes-
ten tiber eine separate Kihimittelaniage. st dies nicht vorhanden, kann mit Hilfe einer Spritzflasche gekihlt werden.

ACHTUNG! Nicht mit Pinsel oder ahnlichem kiihlen, da die Borsten erfaBt werden konnen und somit
eine Verletzungsgefahr durch Einziehen entstehen konnte. Als KUhimittel verwenden Sie am besten
eine wasserlGsliche, umweltvertragliche Bohremuision, die sie im Fachhandel kaufen konnen.

Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsorgung der verwendeten Kiihl- und Schmiermittel. Beach-
ten Sie die Entsorgungshinweise in Ihrer Region,
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Zentrieren, Bohren, Senken und Reiben

Beim Zentrieren, Bohren, Senken und Reiben werden die Werkzeuge entweder in einem Bohrfutter gespannt oder
bei Werkzeugen mit kegeligem Schaft werden diese direkt in der Pinole aufgenommen. Diese Arbeiten konnen mit
der Drehmaschine wie folgt durchgeflihrt werden:

Werkzeugaufnahme im Reitstock

Der Innenkegel der Pinole (MK2) nimmt ein Bohrfutter oder Werkzeug mit kegeligem Schaft auf. Achten Sie darauf,
daf die Innen- und AuBenkegel von Pinole und Bohrfutter oder Werkzeug fettfrei und sauber sind. Setzen Sie dann
das Bohrfutter oder das Werkzeug von Hand in die Pinole ein. Achten Sie darauf, daB3 die jeweiligen Werkzeuge fest
sitzen. Zum Ausdriicken drehen Sie einfach die Pinole zuriick. Durch die Spindel im Reitstock wird das Backenfuitter
ausgedruickt.

Zentrieren der Werkstiicke
Eine Zentrierbohrung ist erforderlich zum Spannen zwischen Spitzen oder zum Bohren, so da3 der Bohrer leichter
die Mitte findet.

ACHTUNG! Zentrierbohrer brechen leicht. Deshalb achten Sie darauf, daB die Zentrierbohrer in
einwandfreiem Zustand sind. Zentriert wird mit hoher Drehzahl, kleinem Vorschub und reichlich
Kuhlung!

Beim Bohren

Bohrer mit zylindrischem Schaft werden im Bohrfutter eingespannt. Wahlen Sie die richtige Drehzahl in Abhangig-
keit des Bohrerdurchmessers und des Werkstoffs anhand eines Tabellenbuches aus. Bei groBen Bohrungen sollte
zuerst mit einem Kleineren Bohrerdurchmesser vorgebohrt werden. Wahlen Sie die Vorschubkraft so, daf eine gute
Spanhildung erfolgt. Bei tiefen Bohrungen sollten Sie den Bohrer 8fters zurlickziehen, damit das Bohrloch fref von
Spanen wird.

Beim Senken
Will man Bohrungen entgraten oder ansenken nimmt man Kegelsenker in der Regel mit 90°. Diese werden im
Bohrfutter gespannt. Gesenkt wird mit kleinem Vorschub und kleiner Drehzahl.

Beim Reiben

Reiben ist eine Fein- und Nachbearbeitung zur Herstellung von PaBmaBen in Bohrungen. Zum Reiben verwendet
man spezielle Reibahlen. Die Reibzugabe, d.h. das Bohrungsuntermaf, sollte zwischen 0,1 bis 0,3 mm, je nach
Bohrungsdurchmesser betragen. Beim Reiben wird wieder mit Kleiner Drehzahl, kleinem Vorschub und reichfich
Kiihimittel gearbeitet. Die Reibahle darf niemals riickwérts gedreht werden, da3 heiBt bei rechtsdrehenden Reibah-
len links herum, da durch die Spéane sonst Riefen und Schneidenausbriiche entstehen. Bohrungen, die durch Nuten
unterbrochen sind, diirfen nur mit gewendelten Reibahlen gerieben werden.
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Die Drehzahleinstellung

Die Drehzahl istim jeweiligen Gang stufenlos mit dem Drehzahlregler (3) einstellbar. Die Maschine verflgt Uber zwei
Gange/Drehzahistufen die mit dem Schalthebel f. Drehzahistufen (24) umgeschaltet werden konnen.

Die jeweiligen Drehzahlbereiche sind einstellbar von

100 - 1100 U/min im Drehzahlbereich |
100 - 2500 U/min im Drehzahlbereich |l

Vorschubrichtung

Der Vorschubantrieb erfolgt tber ein Zahn-

rad am hinteren Ende der Arbeitsspindel Uber WELLE,MV(V)SJQSGSLRADER | GEW'T'Z%%?_?_ENED

Wechselrader mit unterschiedlicher Zahnezahl - T

im Wechselraderkasten auf die Leitspindel : e : < D
' 4 |- %8 | S0 | 40 | 60

Durch Betétigung des Hebels (25) kann die
Vorschubrichtung eingestellt werden, bzw. in
der Mittelstellung der Vorschub ausgeschaltet
werden. Zum Erreichen der unterschiedlichen
Vorschibe und Gewindesteigungen sind ent-
sprechend der Tabelle die Wechselrader im
Wechselradgetriebe einzusetzen.

20 | 50
40 | 50 | 30
40 [ 8 | 35
40 'S8 | 40
20 | 60
50 | 40
40 | 60
35 | 60
40 [ 60

Einstellung des Reitstocks

Der Reitstock kann auf dem Maschinenbett verschoben werden, und in die gewlnschten Position gebracht und
festgeklemmt werden. Losen Sie hierzu die Stellschraube und schieben Sie den Reitstock in die gewtinschte Positi-
on. Ziehen Sie anschlieBend die Stellschraube/-hebel (15) wieder fest, Die Pinole kann mit Hilfe der Handkurbel vor
und zurlick gedreht werden. Damit sich die Pinole in der gewtinschten Position nicht selbsténdig verstellen kann,
kann diese mit Hilfe der Klemmhebels festgestellt werden.
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Wechseln der Wechselrader

1. Offen Sie den Wechselraderkasten mithilfe des beiliegenden
Inbusschltissels.

2. Wahlen Sie die gewtinschten Zahnrader mit Hilfe der Tabelle
aus. Beispiel: Sie wollen einen Vorschub von 0,8 mm pro Um-
drehung. Hierzu sind die Zahnrader: A = 40 Zéhne, B = 50
Zahne, C =40 Zahne und D = 60 Z&hne erforderlich,

3. Lasen Sie die Befestigungsschrauben |, Il und Il mit Hilfe des
entsprechenden Schltissels und nehmen Sie die Zahnréader
von den Wellen ab.

Lockern Sie die Zahnradwippe mit dem geeigneten Schitissel.
Die Wippe ist erforderlich, um die unterschiedlichen Zahnrad-
durchmesser auszugleichen.

6. Nunkonnen Sie die Welle lockern (|1}, damit die Zahnraddurch-
messer angepasst werden.

7. Stecken Sie anschlieBend die neuen Zahnréder wieder auf die
richtigen Wellen auf,

8. Nun stellen Sie die Zahnradschere und die Welle {II) der Zanh-
rader B/C bzw. B so ein, dass dich die Zahnrader mit leichtem
Spiel bewegen lassen.

9. Vermeiden Sie, dass die Zahnrader zu fest aneinenderge-
presst werden oder zu viel Spiel haben.

10. Fixieren Sie nun die Befestigungsmuttern der Zahnradwippe
und der Welle {lI).

O0w>>»

Die Zahnrader werden auf zwei unterschiedliiche Arten ange- Ausitziches Wechselrad Distanzhiise var Wech-
bmdmBddim&mm@%dwmm%dan4iﬂiQ7WMOB vor Wechelrad B montieren selrad D montieren
sind vier Wechselrader A, B, C und D erforderlich. Flr die restli-
chen Vorschubgeschwindigkeiten sind lediglich die drei Wechsel-
rader A, B, und D erforderlich.

Beim Einsatz der Wechselrader A, B und D muss die Distanzhiilse
der Welle Il vor das Wechselrad D gesetzt werden. Beim Wechsel-
rad B muss zusatzlich ein Wechselrad davor montiert werden (sie-
he Abbildung). Schliessen Sie den Wechselraderkasten und testen
Sie die neue Einstellung anschlieBend mit niedriger Drehzahl.

Zahnradwippe Befestigungsmultter
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9. SERVICE UND ERSATZTEILE

Alle beweglichen Teile der Maschine sind regelmaBig zu warten und zu schmieren. Voraussetzung daflr ist eine
grindliche Reinigung der Maschine.

Die Produkte SHELL TONNA T68 und SHELL TONNA T220 sind die priméren Schmierstoffe.

Diese sind in der Regel bei den Schmiermittelhandlern leicht erhéltlich. Eine Mischung mit anderen mineralolbasi-
schen Austauschschmierstoffen sollte unterbleiben, da die Additive nicht miteinander harmonisieren konnen. infolge
der chemischen Reaktion kann sich das dann negativ auf den Schmierfilm und somit auf die Lagerstelle auswirken
(AbreiBen des Schmierfims). Eine Mischung zwischen mineralbasischem und synthetischen Schmierstoffen sollte
aus vorgenannten Griinden ganzlich unterbleiben. Soll von der Schmierung mit mineralbasischem Schmierstoff auf
synthetischen umgestellt werden, so sind die Lagerstellen und samtliche Raume, mit denen der Schmierstoff in
Kontakt kommt, nach den Anweisungen des Schmierstoffherstellers zu reinigen.

Instandhaltung

Infolge von Verschiei kann es vorkommen, daB3 an der Maschine Instandhaltungsarbeiten vorgenommen werden
miissen. HINWEIS! Instandhaltungsarbeiten dirfen nur von einer Fachwerkstatt oder von ausgehildeten Fachkraften
mit entsprechenden mechanischen Kenntnissen ausgeflihrt werden. Instandhaltungsarbeiten an der elekirischen
Ausrtistung dirfen nur von Elektrofachkraften durchgeflinrt werden. HNWEIS! Instandhaltungsarbeiten an der elek-
trischen Ausr(istung (Reparatur, Austausch von Bauteilen etc.) mussen die sicherheitstechnischen Priifungen nach
DINVDE 0701 oder DIN EN 60204-1 durchgeflihrt und protokolliert werden!

10. GARANTIE

Fr die Drehmaschine leisten wir 6 Monate Garantie gemaB den gesetzlichen und landerspezifischen Bestimmun-
gen. Schaden, die auf natlirlichen VerschleiB, Uberlastung oder unsachgemaBe Bedienung zurlickzuftihren sind,
bleiben von der Garantie ausgeschlossen. Schaden, die durch Material- oder Herstellerfehler entstanden sind,
werden unentgeltlich durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt. VerschlieBteile, wie Zahrriemen, Keilriemen
oder Wechselrader sind von der Garantie ebenfalls ausgeschlossen. Voraussetzung hierfir ist, daB die Maschine
unzerlegt und mit Kauf- sowie Garantienachweis an den Handler zuriickgegeben wird.

11. ENTSORGUNG

Das Produkt befindet sich in einer Verpackung um Transportschaden zu verhindern. Diese Verpackung ist
Rohstoff und ist wiederverwendbar oder kann wieder dem Rohstoffkreislauf zugeflihrt werden. Das Gerat
und dessen Zubehdr bestehen aus verschiedenen Materialien, wie z.B. Metalle, Kunststoffe, Fliissigkei-
ten, Ole, etc. Fiihren Sie defekte Bauteile der Sondermdillentsorgung zu. Fragen Sie im Fachgeschéft oder
in der Gemeindeverwaltung nach.

12. RECHTLICHE HINWEISE

Alle Rechte vorbehalten. Dieses Handbuch ist urheberrechtlich geschiitzt. Vervielfaltigung in mechanischer, elektroni-
scher und jeder anderen Form ohne die schriftliche Genehmigung des Herstellers ist verboten.
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Modelle/models: 81001 DREHMASCHINE COMPACT 300 230V

ERBA GmbH, Talpagasse 6, 1230 Wien, erklart hiermit dass das angefihrte Modell den folgenden
CE/RoHS Qualitatsstandards, Prifungen und maBgeblichen Sicherheitsanforderungen entspricht:

ERBA GmbH, Talpagasse 6, 1230 Wien, hereby states, that the mentioned model meet the fol-

lowing CE/RoHS quality standards, approvals and relevant safety requirements:

Maschinenrichtline/Machinery Directive: 2006/42/EC
Elektromagnetische Vertriglichkeit / EMC Directive: 2004/108/EC

—EN IS0 12100-1:2003+A1:2009

—EN IS0 12100-2:2003+A1:2009

- EN 60204-1:2006+A1:2009

— EN 12840:2001

— EN 55014-1:2006

- EN 55014-2:1997/A1:2001

- EN 61000-3-2:2006

— EN 61000-3-3:1995/A1:2001/A2:2005

Wien, 01.10.2011

For and on behalf of ERBA GmbH (authorized signature)

Werner Holzel
Technical Service
ERBA GmhH

Talpagasse 6

1230 Wien. Austia
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Zubehir Compact 300

Ant. Nr: 81111 EAN: 9003324811117
Siehlinete fir Compact 300

At Nr: 81112 EAN: 800332481114 '
Lasrflinedie fir Compact 300

Art. Nr: 81114 EAN: 0003324811148

Holersupport fur Drehmaschine i

Ast. Nr- 81113 EAN: 8003324811133 ;\}\u@
Hasrtmeiall -Dreltne=eyr 11 Sk BnG —

Are Nr- 89116 EAN: 8003324811702
Piwsulspannpinie 180mm

Aot N- 81118 EAN: 9003324811188
4-Backen Drelvhidier mit Aulsperwiarsch C. Dwchgang 25mm
Bacdeen pirowin versinlhar, Auflenbecian: 5-40mm, imenbackerc 35-80mn

Art. Nr- 81119 EAN: 0002324811903
Sclneleecherihalisy mi 3 Mesarhallsn

At Nr: 89121 EAN: 0003324811219
Halsr-Set mil 3 Stk Wechselimesser

Art. Nr- 81128 EAN: 0003324811201
Rolomer MIC Gesamdiings 1D5mm

Art. Nr- 81128 EAN: 0003324811203
Smmangeneirvichhng MIG inhl Spaneangesy 4848, 10,12,14.18
tmmgieit mi Ancugienge und Spamnechiismed

Are. Nr- 81130 EAN: 8003324811388
3-Backen Dreivhulier mi Auinshwneflansch C. 100wen DM

Ast. Nr- 811490 EAN: 0003324811407

13mwm Zehnioanz - Bolvhuiisr 816 (28D50)

it Kegeidom MIC 818 (90138}

Art. Nr- 81142 EAN: 800332481140

S pewinitmividiss 10wm (0.5-10mm) B12

Art. Nr- 61183 EANM: 9003324811438

Aufspann-Set fur 81118 fur COMPALT 300

Art. Nr- 81144 EAN: 8003324811443

Eirsleciomplen MIC B12 passend zu 8142

Art. Nr- 81143 EAN: 800332481452

Zalwrizonen fir Detenaschine Conpect 300 Tede Nr. 2

Art. Nr- 01150 EAN: 8003324811300

Drehlerz

Art. Nr- 81200 EAN: 8003324812008

Supportschisimeschine . Maobwieishung 250W ., DC 23D

~
Art. Nr: 81300 EAN: 8003324812003 ) S
Diginle Zusislverricithing [Ling= umi Quer) K .
J —
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NOTIZEN
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