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1 . SICHERHEITS HI IIWEISE

Bitte lesen Sie vor der lnbetriebnahme cles Gerätes zu lhrer eigenen Sicherheit dieses Handbuch und die allge-

rneinen Sicherheitshinureise griìndlich durch, Wenn Sie dasGerät Dritten überlassen, legen Sie diese Gebrauchs-

anleitung irnmer bei, Wir iibernehmen keine Haftung für Unfälle oder Schäden, clie durch Nichtbeachtung clieser

Anleitung und den Sicherheitshinr¡reisen entstehen,

Wenn Sie Schutzvorrichtungen entfernen, verändern oder andere bauliche Veränderungen vornehmen
entfä!lt jegliche Haftung des Herstellers!!

Die Benuüung und dasArbeiten mit der Drehmaschine ist nur Personen über 1B Jahren gestattet, die mit dern

Umgang und der Wirkungsweise der Maschine genau vertraut sincl, Jugendlichen unter 1B Jahren ist clas Arbei-

ten an der Maschine nur unterAufsicht eines Errnrachsenen gestattet. Kindern und Jugendlichen bis l6 Jahren ist

dasArbeiten an der Maschine untersagt,

r Stellen Sie sicher. dass alle SchuÞeinrichtungen korrekt installierl sind.

r Vergelrrissern Sie sich. das die Drehbank auf ebenern, stabilern Untergrund steht.

r Überprüfen Sie Werkstrlck und Werkzeuge auf korrekten SiÞ.

¡ Entfernen Sie alle Hindernisse aus dem Arbeitsbereich.

¡ Wählen Se immer die fLir daslernreiligeWerkstück angemesseneArbeitsgeschr,vincligkeiVDrehzahl,

r Waûen Sie bis die Drehbank clie erforderliche Drehzahl erreicht hat, bevor Sie beginnen dasWekstück zu bearbeiten,

r Niem als clie Drehrichtung der Drehbank ulärend cles Betriebs änclern!

r Versuchen Sie nicht, die Drehbank rn it der Hancl zu stoppen inclem Sie das sch in Bewegung befindliche Werkstiick,

oder andere sich bewegende Teile anfasæn. VERLETzuNGSGEFAHR!

¡ Ziehen Sie vor der lnbetriebnahrne imrner den Arnerikæer-Schlüssel aus clem Sparnfutter,

t Lassen Sie die Drehbank niemais unbeaufsrchtigt eingeschaltet,

r Nehmen Sie die Drehbank niemais in Betrieb, r¡renn Teile des Gerátes beschädigt oder abgenu?t sind,

I Bevor Sie die Drehbank einer lnspektion^/Vartung unterziehen, drehen Sie die Drehbank ab, ziehen Sie clen Neüste-

cker und vergewissern Sie sich, dass sie zum vollständigen Halt gekornrnen ist,

r Tragen Sie nur geeignete Kleidung. Lose, rnreite Kleidung, Schnüre, Krauiatten, offene lange Haare ustnr, können sich

in der Drehbank verfangen und schurere Verle?ungen verursachen,

¡ Verurenden Sie imrner die flir clas jelrreilge WerkstLlck geeigneten Werlaeuge,

¡ Verrnienden Sie nur scharfe, richtig eingespannte Werlaeuge,

¡ Beirn ausurechseln des Drehfutters legen Sie ein St[ick steífen Karton auf clie darunterliegenden Führungsschienen

um eventuelle Schäclen an clen Ftihrungsschienen zu verrn eiden, sollte clas Drehfutter herunterfallen.

r Halten Sie Kinder und Unbefugte vom Arbeit$ereich fern und treffen Sie Maßnahrnen, class diese die Maschine

nicht unbeaufschtigt in Betrieb nehmen können.

r Die Maschine ist frir den Einsa? in nicht explodonsgefährdeter Umgebung konstruiert uncl gebaut.

r Die Drehmaschine darf nur rnit funktionierenclen Sicherheitseinrichtungen belrieben rnrerden, Schalten Sie die Dreh-

m aschine sofort ab, r,rienn Sie feststellen, class eine Sicherheitseinrichtung defekt ist oder fehlt!

r Alle betrejberseitigen ZusaEeinrichtungen rnüssen mit clen vorgeschriebenen Sicherheitseinrichtungen ausgerüstet

sein, Sie als Betreitrer sincl dafur verantr¡rortlich! Fliegende Späne und rniegschleuclerncle Teilel

r Tragen Sie unbeclingt eine SchuÞbrille! SchLi?en Sie lhre Augen vor fliegenden Spären und ancleren Splittern,

@@@@
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2. PRODUKTBESGHREIBUNG

Spindelstock
Wechselräderkasten
Drehri chtungss chalter
Drehzahlregler
l/0 Schalter, Notaus
Sich erungsh alter
Kurbel f , Planschlitten
Kurbel f . Längsschlitten
Vorschubhebel

. Werkze ug-/Pl anschl itten

. Kurbel f , Oberschlitten

1 6. Leitspindel
1 T.Kurbel f, Reitstockpinole
1 8. Reitstock
1 9. Klemmhebel f. Pinole
20. Werkzeughalter
21. Klemmhebel f. Werlaeughalter
22. 3 -Backen D rehfutter
23. Schuüabdeckung
24. Schalthebel f. Drehzahlsilfen

(Rückseite)
25. Umschalter Links-/Rechtslauf

und Leerl auf (Leitspindel)

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10
11

4

17

1 2. Mehzweckmaschinen-
bett

1 3. Pinole
14. Maschinenwanne
1 5. Stellschraube Reitstoclt
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24
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Splndelstoclr (1)
Der Spindelstock ist relativ einfach uncl somit auch robust und unempfindlich konstruiert, Er besteht hauptsächlich

aus Gehäuse , Arbeitsspinclel, Riemenscheibe usrni, Der Spindelstock ist das wichtigste Teil der Mehrzwecktnaschi-

ne, Von ihrn hängt die Arbeitsgenauigkeit unci clie Oberflächengüte ab, Die Arbeitsspindel ist auf zwei Prëzisions-

kegelrollenlagern gelagert, So können sowohl axiale urie auch racliale Belastungen von den Lagern aufgefangen

werden, Die Spindelhauptlager sind urerksseitig richtig eingestellt und brauchen deshalb in cler Regel nicht mehr

nachgestellt werden,

Mehrzweckm aschlnenbett (1 2)
Das aus feinkörnigern Grauguß hergestellte Drehrn aschinenbett in¡urde künstlich gealtert. Das geurährleistet in Ver-

bindung, mit cler starken Diagonal - Verrippung uncl den durchgehenden Seitenuränden ein Höchstmaß an Starrhett

und Verwindungsfestigkeit, Die prizise Frihrung von Betlschlitten und Beitstock t¡rird durch die vordere uncl hintere

Prismen und Flachführungsbahn gevrrährleistet. Zur Verschleißminderung sind särntliche Fuhrungsbahnen indukti-

onsgehärtet und parallel genau geschliffen,

Drehfi¡tter (221
Das Drehfutter (Dreibackenfutter) dient zum genauen und zentrischen Spannen der Werkstücke, Die Befestigung

auf der Arbeitsspindel erfolgt mittels einem Zrniischenflansch mit Zentrierrand. Dadurch iryird eine genaue Zentrie-

rung des Drehfutters eneicht und der genaue Rundlauf getniährleistet,

Werkzeugschlltten/Planschlltten (1 0)
Der WerkzeLrgschlitten besteht aus dem Schloßkasten, dem Bettschlitten, dern Planschlitten (Querschlitten) und

dem Oberschlitten mit der Spannvorrichtung für die Drehwerkzeuge (4{achhalter), lm 4-fachhalter können biszu
vier Drehmeißel gleichzeitig eingespannt lrierden, Durch Schr¡renken des Meißelhalters um le t¡ieitere 90" kann

der benötigte Drehmeißel schnell in Arbeitsstellung gebracht u,¡erden. Mit Hilfe cles Schlitten erfolgt die eigentliche

Vorschubbe\,vegung (Arbeitsbeuregung) des Drehrneißels. Dabei rnrird der Flanschlitten auf einer Prismenfuhrung

quer zur Drehachse gefLihrt und über eine Gewindespinclel berruegt, Der Vorschub erfolgt von Hand mit Hilfe der

Hanclkurbel für den Planzug. Die Längsbe\¡/egung erfolgt entuieder über den Bettschlitten mit Hilfe cier Kurbel für

clen Langzug oder über den Oberschlitten rnit der Kurbel für den Handzug" Der Oberschlilten ist drehbar gelagert

und kann sornit auch filr das Kegeldrehen eingese?t r¡ierclen, Der Schloßkasten enthält die Schalt- uncl Bedienele-

mente für clen Leitspinclelzug, Nach Demontage des Oberschlittens kann ein Frästisch (Sonclerzubehör) auf dern

Pl anschlitten m onti ert rnrerden.

Reitstoclr (18)
Der Beitstock dient auch als Gegenlager beim Drehen zuiischen SpiEen sotnrie zur Aufnahme von Bohr-, Senkuncl

Reiburerkzeugen. Er u,rird auf clen Wangen cles Mehrzureckmaschinenbettes geführt und kann an jeder beliebigen

Stelle clurch eine Klernrnschraube befestigt r¡rercien, Die Beitstockpinole ist clurch eine Gernrinclespindel und ein

Handrad zu beiniegen und kann rnit einem Klenrmhebel festgeklernmt rnrerclen. Ein lnnenkegel (Morsekegel) in cler

Pinole nirn m t die Zentrierspitze (rn itlaufencle Körnerspi?e), ein Bohrfutter ocler Werkzeuge m it kegeligern Schaft auf ,

Der Reitstock ist clurch eine Stellschraube quer zur Drehachse verslellbar, Dadurch kann man clie Zentrierspi?en

clerArbeitsspindel und der Pinole zum genauen Fluchten brirrgen oder zunr Drehen schlanker Kegel seitlich verstellt

oder eingestellt vtrerclen.
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Wechselräderka steilGetrlebelta sten (2)

lrn Getriebekasten befindet sich der Antrieb fijr die Hauptspinclel uncl clas Wechselradgetriebe ftir die Vorschub-

geschrruindigkeit cler Leitspindel, Der NOT-AUS-Schalter ciient zurn schnellen uncl vollständigen Abschalten der

Maschine irn Not- oder Störfall, WICHTIGI Der NOT-AUS-Schalter sollte nichtzum normalen StillseEen der Maschi-

ne benuüt urerden, Der leistungsfähige Motor ermöglicht den Antrieb cler Hauptspindel und der Leitspindel, Bitte

berucksichtigen Sie, claß die Drehrnaschine lnit hoher Genauigkeit gefertigt r¡rurde, Sie erfordert sachgemäße und

schonende Behandlung um lhre Genauigkeit lange zu erhalten

Leltsplndel (16)
Die Leitspindel ist an der vorderen Seite des Drehmaschinenbetts installiert, Mit der Leitspindel erfolgt der auto-

rnatische Vorschub zum Längsdrehen und zum Geulincledrehen, Dabei r¡rird die Leitspindel über ein Wechselradge-

triebe angetrieben, Das Ein- und Ausschalten desVorschubs erfolgt rnit Hilfe der Schloßtnutter, Diese greift beim

Betátigen des Schloßmutterhebels leicht in das Trapezgerniinde der Leitspindel ein.

Zubehör
Standard
t 6x Wechselräder \60150140140/35/30)
t l x BackenfutterschlLissel

t 2x Gabelschlüssel

t 4x lntusschliissel
t 4x Gurnmifüße

t 3x innengestufte Spannbacken

t 1x feststehencle Zentrierspi?e (MK2)

3. BESTIMMUNGSGEMÄSSE UERWEIIDUIIG

Die Drehrnaschine ist eine multifunktionale Maschine uncl kann zum Längs- und Planclrehen von runden oder

regelmäßig geformten 3-,6- oder 12-kantigen Werkstücken aus Kunststoff, Metall oder ähnlichen Materialien rnit

Durchrnessern von rnaxinial 180 rnm riber dern Querschlitten und einer Länge von 300 mrn benu?t ttlerden. Die

hohle Arbeitsspindel errnöglicht auch, daß längere Werkstticke rnit einem nraximalen Durchmesser von 20 rnm

gespannt uierden können, Durch die vorhanclene Leitspinciel ist das Geurincleclrehen ebenfalls rnöglich. Zusätzlich

können rnit Hilfe eines irn Reitstock gespannten Bohrfutters (ist nicht im Lieferurnfang enthalten)Werkzeuge zum

Bohren, Reiben, Senken und Zentrieren der Werkst[icke eingespannt t¡rerclen.
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4. ÏEGHNISCHE DATEN

Betriebsspannung 23)U -50H2
Max, Bearbeitungsdurchrnesser über Bett

Spi?enuieite

1&) mm
300 mm
ã) mmSpi nd el durchl ass Spindel stock/Reitstock

Morsekegel cler Arbeitsspi ndel MK3
MK2Morsekegel der Reitstockpinole

Spindelgeschruindigkeiten 100-1100 lãllÛ - 2500 U/min-l
Meißelschaftquerschnitt 8x8mm
Molorleistung

Schu?klasse

250 W
lP 20

39 kgGeuricht

5. GERÄUSGHEM ISSION SWERTE

LpA:

LvuA:

Vibration:

82 dB(A) t 3dB

e3 dB(A) + 3dB

a,,0,41mlsZ +1,5 m/s2

6. NOTWENDIGE IIIFORMATIONEN FÜR UE INBETRIEBIIAHME

Überprüfen Sie vor lnbetriebnahme clie Funktion cler Schu?einrichtungen cler Drehrnaschine. Überpr[ifen Sie die

Maschine auf Beschädigungen und ob die berrieglichen Teile einvrrandfrei zu betätigen sind und nicht klemmen,

Sämtliche Teile rn[issen richtig rnontiert sein und alle Bedingungen erfüllen, um den einrnranclfreien Betrieb der Ma-

schine sicherzustellen, Sollte die Maschine in irgendeiner Forrn beschädigtsein, mûssen Sie daftir sorgen, daß die

[/aschine fachgerecht repariert r¡iird Erst dann darf rnrieder gearbeitet rr'rerclen. Kennzeichnen Sie clen Defekt und

clie Maschine deutlich, darnit rnit der Drehmaschine bis zur Reparatur nicht mehr gearbeitet tnrircl.
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7. BEDIENUNGSHINWEISE/FEHLERBESCHREIBUNG

Aufstdlung
Das Gerät darf nur in beliifteten, trockenen Fäumen aufgestellt und betriellen urerden, Die Mehr¿,veckmaschine

rnuß auf einen ebenen Unterbau aufgestellt rnierclen" Achten Sie unbedingt clarauf, daß der Untertlau clas Geuricht

der N/aschine tragen kann uncl ausreichend stabil ist, clarnit beim Arbeiten mit der Maschine keine Schulingungen

auftreten können, lst die Maschine sicher auf ihrern Untergrund montiert. können Sie als nächstes clie mitgeliefer-

ten Kurbelgriffe des Planschlittens, den Kurbelgriff für den Langzug und clen Griff cler Pinolenkurbel rnontieren, Als

Schutz gegen Korosion sind alle blanken Teile der Maschine werkseitig stark eingefettet, Reinigen Sie clie Maschine

vor cJer ersten lnbetriebnahrne mit einem geeigneten, umrnreltfreuncllichen Reinigungsmittel, Veruvenden Sie zum

Beinigen keine Lösungsrnittel, Nitroverdünnung oder anclere Reinigungsn ittel, clie clen Lack der Maschine angreifen

könnten. Beachten Sie besonders die Angaben und Hinuleise cles Reinigungsrnittelherstellers,

Achten Sie auf gute Belüftung vrrährend den Reinigungsarbeiten, urn GesundheitsgefährdLtngen clurch giftige Dämp-

fe zu vermeiclen,

ACI-lILlrG Viele der Reinigungsmittel sind feuergefährlich und leicht enEündlich. Während dem

Urngang mit Reinigungsmitteln darf nicht geraucht rnrerden. Feuer uncl offenes Licht sind verbotenl

Nachclem Sie die Maschine grüncllich gereinigt hatren, sollten Sie alle blanken Maschinenteile leicht eingeölen,

Benu?en Sie hierfür ein säurefreies Schmierö|. Fragen Sie hierzu am besten lhren Fachhändler unci beachten Sie

die Hinureise des Herstellers.

ACI-ilLI\3 Ö-, fett- uncl Reinigungsrnittel sind urnureltgefátrrclencl uncl dürfen nicht ins Abtnrasser

oder in den normalen Hausmüll abgegeben rnrerden, Bitte Entsorgen Sie ciiese Mittel urntnreltgerecht,

Die mit ö-, Fett- ocler Beinigungsmittel getränkten PuElappen sind aLrßerdern leicht brennbar, Sam-

rneln Sie die PuÞlappen ocler PuEurolle in einem geeigneten Behàiltnis uncl entsorgen Sie dtese

urnrlieltgerecht - ,,nicht in den Hausrnü11".

Kontrollieren Sie alle Befestigungsschrauben, auch clie cles Dreibackenfutters, ob sie fest angezogen sincl. PrLlfen

Sie ob sich dieArbeitsspindelvon HancJleicht clrehen läßt, Läßt sich die Arbeitsspindel nichtleicht von Hand cirehen,

so muß vor lnbetriebnahme kontrolliert inrerclen, ob clie Maschine beschädigt ist, NachcJem Sie clie Funktion cler

beuleglichen Teile überprüft haben, kann die Maschine an die elektrische Strornversorgung angeschlossen tnler-

clen, Die Maschine muß an eine Schuükontaktsteckdose mit vorschriftsmäßig installiertem und funktionsfähigent

Schu?kontakt angeschlossen r¡rerden, Überprtifen Sie vor cJenr Anschluß, daß clie Ne?anschlußleitung uncl der

Stecker nicht beschäcligt sinc1, Die Maschine clarf nur lt, Arbeitsspannung angeschlossen tnierden, Hausseitig rnuß

der Stromkreis rnit rnax, 164 abgesichert sein,

ErnpfehlLrng', Tulhrer eigenen Sicherheit gegen elektrischen Schlag, sollte cler Strornkreis niit einem Fl-Schutz-

schalter, d, h, Fehlerstromschut schalter abgesichert sein, Nun kann rnit der Maschine r¡rie irn Abschnitt,,Beciie-

nung" k-reschrieben gearbeitet rnlerclen,
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Einspannen der Werkstficke ln das Dreibackenfiehfutter

Mit dern rnitgelieferten Dreibackenfutter können runde oder 3-, 6- ocier 12 kantiqe, regelmäßig geformte Werk-

stLicke eingespannt uierden, Dabei kann das Werkstuck auf clrei Arten gespannt rnrerden: Werkstücke lrs zu ei-

nern Durchmesser von ca,32 nrrn uierden an ihrem Außendurchmessergespannt, Dabei rnierden die serienmäßig

montierten außengestuften Spannbacken vervrrendetWerkstticke mit einer Bohrung von rnin,25 mm können mit

Hilfe der außengestuften Spannbacken in der Bohrung gespanntrn¡erden, Durch Austauschen cler außengestuften

Spannbacken gegen clie mitgelieferten innengestuften Spannbacken können Werkstücke Us zu einern Durchmes-

ser von 75 mm gespannt r¡rerclen.

Wechsel der Spannbacken
Die Spanntracken sind rnit clen Nummern 1 bis 3 versehen und mrjssen cler Reihenfolge nach in die Spannba-

ckenführungen irn Dreibackenfutter entsprechend eingesetzt rniercien, Achten Sie, ob clie Spannbacken zentrisch

spannen, indem Sie die Spannbacken ganz zusamrnenclrehen. Liegen clie Spannbacken nicht alle in der Mitte auf,

somüssensienochmalsneueingelegtrnrerden,AchtenSieaufclieBeihenfolgederNutnerierung, DieSpanntracken

clürfen nicht zu r,rreit aus dem Futterkörper herausragen (ACHTUNG! Futterdurchrnesser = maximaler Spanndurch-

messer). da sie sonst ungenLigend geführt sincl uncl clie Werkstücke nicht mehr richtig eingespannt sincl, so daß sie

beirn Bearbeiten brechen können und herausgeschleudert rnrerden, Beirn Einlegen cies Werkstilcks in das Dreiba-

ckenfutter achten Sie clarauf, daß alle drei Spannbacken arn Werkstück anlregen. Beachten Sie, daß sich keine

Verunreinigungen (2,8, Späne) zurischen den Spannbacken und clern Werkstrjck befinden, dasonst dasWerkstück

unrLrnd läuft und die WerkstLickoberfläche beschäcligt r,verden kann, Drehen Sie clie Spannbacken tnit Hilfe des

Backenfutterschlüssels fest. Achten Sie darauf, cJaß dasWerkstiick rund läuft und fest gespannt ist,

ACHTUNG! Backenfulterschltìssel imrner sofort abziehenl Achten Sie vor clern Einschalten der Ma-

schine clarauf, c1aß cier Backenfultersch[issel immer abgezogen ist, Es können schtvere Verletzun-

gen entstehen. \¡ierrrì cler Backenfutterschlussel beim Einschirlten der Maschine tttleggeschleuciert

i/rdl Beirn Eirrspannen derWerkstticke nruß auf ausreichend Spannfläche geachtetrnrerden. Achten

Sie ebenfalls auf clen RLrndlauf des Werkstiicks, WerkstLicke, die nicht ausreichencl '¡ieit ocler schräg

eingespannt r¡lurclen, können sich beim Arbeiten lösen unci weggeschleuclert urerclen,
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Demontage des Drehfutters

Zur Dernontage des Drehfutters, lösen Sie die 3 Muttern hinter clern Einstellring.

Danach drehen Sie den Einstellring so, daß Sie dasDrehfutter mit dem Zwischen-

flansch von der Arbeitsspindel atrziehen können,

Legen Sie zur Sicherheit einen Karton oder ähnliches auf das Maschinenbett unter

das Drehfutter (siehe Sicherheitshinviteise),

t.

Elne klelne Werltzeugkunde

DieWahl des richtigen Werkzeugs ist maßgebend ftir den Erfolg der Arbeit. Frir die verschiedenen Dreharbeiten, urie

Lang- und Plandrehen, Geuiindedrehen, Ein- und Abstechen sind jeweils zureckmäßig geformte Drehmeißel einzu-

seÞen, Folgende Drehmeißel unterscheidet rnan:Außen- uncl lnnendrehmeißel, nach der Lage des Schneidkopfes

zum Schaft gerade, gebogene, abgeseÞte und gekröpfte Drehrneißel und nach der Lage der Hauptschneide zum

Werkstück rechte und linke Drehmeißel.

. ANFASEN
PLANDRE SCHICHTEN DIN 4972

DtN 4976

SCHRUPPEN SCHICHTEN EINSTECHEN
DIN 4972 DIN 4975 ABSTECHEN

DIN 4981

ANSATZ
ANDREHEN

DtN 4980

Außendrehmelßel (DlN 4980)

AußencJrehmeißel haben verschiedene Formen. lhre Ausi¡iahl lst abhängig von der Art der Arbeit (Schruppen oder

Schlichten) und von der Form des Werksttickes (Langclrehen, Plandrehen, Nutenstechen, Außengetnlindedrehen,

siehe Abbildung oben),
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BEDIENUNGSANLEITUNG er et
lnnendrehmelßel PIN 4973 und DIN 49741

Außendrehrneißel haben verschiedene Forrnen, lhreAuswahl ist abhängig von derArt der Arbeit (Schruppen otler

Schlichten) uncl von der Form des Werkstückes (Langclrehen, Planclrehen. Nutenstechen, Außengewindedrehen,

siehe AbbildLtng oben),

<_l
nlt
Li

Lfugsdrehen Langs- und PlandrÊhen

lnnenclrehmeißel werden zurn Ausdrehen von Bohrungen und lnnenformen verwendet.lhr Schaft tnuß cler Bohrung

entsprechenclangepaßt unclso käftig wie möglich ausgeführt sein, da die lnnendrehrneißel beirn Bearbeiten infol-

ge cles langen Hebelarms zum Durchfeclern (Vibrieren) neigen, Bei Bohrungen mit kleinen Durchmessern muß die

Freifläche der lnnenclrehmeißel so gestaltet sein, claß die Längs- und Planschneide in der Bohrung nicht drücken,

Dle Wlnkel bel den Drehmelßeln

Die richtigen Wnkel cles Drehmeißels sind ein weiterer, lvichtiger Faktot urn beirn Drehen gute und leichte Schnitte

clurchfuhren zu können" Die Winkel sind auch abhängig vorn Werkstoff der bearbeitet wird. Am Drehmeißel unter-

scheicletrnan clen Freir¡,rinkel E(Alpha), clen Keilwinkel E(Beta), rlen Spatwinkel !(Gamma), clen NeigLngswinkel

D (Lambda) und den Eckenrryinkel (Schneidenlvinkel) !(Epsilon). Die Größe clieser Winkel ist fiir clie Spanleistung,

clie Standzeit und für die Oberflächengtite von ausschlaggebender Bedeutung. Die Winkel sollten genau eingehalten

r¡rerden, um die Werkstücke richtig bearbeiten zu können. Beachten Sie beirn Schleifen der Drehtneißel die Sicher-

heitshi nr,rrei se und cli e Geff auchsanl ei tung de r Schleif nl aschine I

Schnitt A I

Sp = ilÞùnfliìche :ìf = Schnillf liiche:At = Arl.,elt¡flåche Fh = Freif liiche det H¡uptschneide: Ën = Fl¿ifl'iche rler ftlebensihneirle

Selte 1l

c

fn

Scheîl ,
,

[]lllìr\ ( ilt'lrl'l

il l2.rtl \,!irll
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Drehmeißel sind in der richtigen llöhe fest und so kurz wie möglich einzuspannen!
lnf olge cler auftretenden Kräfte am Drehrn eißel muß dieser kLrrz und fest eingespannt i¡ierclen, Bei langern Hebelarm

biegt sich der Drehrneißel clurch und federt r¡¡ieder zurück, Die Schneide dringt ungleichmäßig in dasWerkstLick ein

uncl bedingt eine v'iellige Oberf läche, Der Drehm eißel rnuß m it seiner Achse rnittig zur Werkstückachse eingespannt

i¡rerden. Bei untermittigen Einspannen kann der Drehmeißel in dasWerkstrick hineingezogen werden, Sachschäden

können die Folge sein, Bei übennittigen einspannen drLickt der Drehmeißel uncl es gibt t¡lieclerum ein schlechtes

Drehbiki, Die Drehmaschine ist rnit einern Vierfachhalter zum Spannen cler Drehrneißel ausger[istet, ln diesem Vier-

fachhalter können biszu vier Drehrneißel gleichzeitig eingespannt r,verden. Durch Schwenken des Meißelhaltersutn
je 90" kann der benötigte Drehmeißel schnell in Arbeitsstellung gebracht tnierden,

Einspannen der Drehmeißel
Die Drehmeißelwerden durch die Klemrnschrau-

ben im Mehrfachhaller geklemmt, BenuEen Sie

hierzu clen mitgelieferten Aufsteckschlüssel.

WICHTIGI Ziehen Sie den Schlüssel nach dem

Festziehen der Schrauben grundsátzlich r¡rieder

ab, Der Drehrneißel muß mit minclestens zurei

Klem m schrauben geklem mt r¡ierclen. Achten Sie

clarauf, daß der Drehmeißel möglichst kurz ein-
gespannt u¡ird, Durch Lösen des Klernmhebels

kann cler Mehrfachhalter geschr,venkt uterclen.

richtig falsch

Achten Sie beim FesÞiehen, daß der Drehrneißel rniieder in der richtigen Lage ist, cl,h. senkrecht zur Drehachse,

uncl der Vierfachhalter r¡rieder fest angezogen ist,

Einstellung der richtigen Spitzenhöhe
Die Drehmeißelschneide sollte möglichst genau auf Mitte des Werkstricks eingestellt tnrerden, ln dieser Lage ha-

ben Frei- uncl Spanurinkel ihre richtige Grölþ, Die Höhenlage des Drehmeißels wird durch Unterlegen von ebenen

Blechen unterschiedlicher Stålrke erreicht, Die Kontrolle der Höhenlage auf Mitte des Werkstücks erfolgt nach cler

ZentrierspiÞe am Beitstock, Achten Sie clarauf, daß clie Bleche über die gesamte Auflagenbreite und -länge des

Drehrneißels reichen, ansonsten kann es vorkommen, daß cler Drehmeißel schräg gespannt intird.

Die Wahl der Drehzahl, der Schnittgeschwindigkeit und des Uorschubs
Ein rnieiterer rniichtiger Faktor beinr Drehen ist clie Wahl der richtigen Drehzahl. Die Drehzahl bestirnmt clie Schnitt-

geschlrrindigkeit v, mit der der Werkstoff mit den Drehmeißel bearbeitet tnrerclen kann, Fur clie unterschiedlichen

Bearbeitungsarten rnuß jev'ieils die richtige Schnittgeschinrindigkeiten v gerrvählt r¡ierclen Die richtige Schnittge-

schrnrincligkeit erhalten Sie durch die Wahl der Drehzahl unter Beachtung des Werkstoffs uncl des Drehrneißels,

Stellen Sie clie richtige Drehzahl durch die entsprechenclen Riernenpositionen ein. Dabei m[issen Sie clie Drehzahl

wie folgt berechnen; n = v/(p x d). Dabei ist:

n = Drehzahlin minr,

v = Schnittgeschwindigkeit in m/min

d = Durchmesser des rkstoffs in m

P = 3,14
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Bearbeitung - Drehen
Wenn Sie sich die vorangegangenen Abschnitte gut eingeprägt haben, können Sie mit den Arbeiten an der Maschi-

ne loslegen, Nochmals eine Kurzbeschreibung: Spannen Sie clen Drehmeißel fest irn Vierfachhalter ein, Achten Sie

dabei auf die SpiEenhöhe cles Drehrneißel, Spannen Sie dasWerkstück fest uncl so uieit urie möglich im Dreiba-

ckenfutter ein,

ACHTUNG! UnbedingtBackenfutterschlussel attziehenlKontrollieren Sie nochrnals, ob dasWerkstlick

runci läuft. Stellen Sie den Drehrichtungsrnrahlschalter auf 0. Kontrollieren Sie, ob clie Schloßmutter

der Leitspinciel ausgerastet ist. Wenn nicht, lösen Sie die Schloßmutter (Vorschub (9) ausschalten),

bevor Sie clie Maschine einschalten, Entriegeln Sie den Not-Aus-Schalter (falls erforclerlich), Wählen

Sie die richtige Drehrichtung arn Drehrichtungsr,vahlschalter (voruiärts/rLicklvärts), Nun können Sie

m it de r Arbeit begi n nen ,

Längsdrehen
Beirn Langsdrehen beuregt sich cler Drehmeißel parallel zur Achse clesWerkstücks. Das Längsdrehen kann mit clern

Oberschlitten erfolgen. Für Längsdrehen von rechts nach links drehen Sie zuerst den Oberschlitten so inreit nach

rechts, claß der Verfahrrueg des Oberschlittens fLir die gesamte Bearbeitungslänge ausreicht. lst clies aufgrund lan-

gerWerkstLicke nicht möglich, m[issen Sie den Werkzeugschlitten über die Kurbel für den Langzug nachstellen uncl

denArbeitsgangentsprechendrniiederholen.Beirn EinstellenderSchnittiefemüssenSiezuerstdasAußenmaßdes
WerkstLicks auf denr Skalenring des Planschlittens abgleichen. Hierzu fahren Sie den Planschlitten vorerst so t¡reit,

daß der Drehmeißel den Umfang des Werkstücks noch nicht berühren kann. Stellen Sie nun den Werlaeugschlitten

rnitderKurbel furdenLangzugsoein,daßdieDrehmeíßelspitzeuberdem größtenDurchmesserdesWerkstLicks

steht. Fahren Sie clen Drehmeißel mit der Kurbel für clen Planzug langsam auf dasWerkstück zu, sotnreit, bis cler

Drehmeißel die Oberfläche cles Werkstricks leicht streift, Beinr Drehen von 3-, ô- oder '12-kantigen Werkstücken

ocler Werkstücken clie nicht rund laufen (2.8. Exzenter) ist darauf zu Achten, daß der Drehm eißel nicht zu ltieit vorge-

stellt r¡rird! Sachschäclen arn Werkstrìck und am Werkzeug können die Folge sein. Planschlitten-Skalenring auf Null

stellen, Dies ist jeüt die Ausgangsposition zur Bearbeitung desAußendurchmessers lhres Werkstücks. Ein Teilstrich

auf dem Skalenring entspricht 0.05 ntm Werkstückclurchlnesser (0,.1 tntn Schnittiefe),

TIP: Zum Schruppen beim Längsclrehen verrnrendet rnan vorteilhaft gerade oder gebogene Drehmeißel, Den ge-

bogenen Drehmeißel seÞt man Harrptsächlich ein, \¡/enn man mit diesern Drehmeißel auch Außenplancirehen will,

TIP: Schleifen Sie am Übergang von cler Hairpt- zur Nebenschneide einen kleinen Raclius an, Darnit rnrird clie Stancl-

zeit cles Drehrneißels erhöht, (Vorsicht: keine zu große Bundung)

TIP: Beirn Schlichten seft rnan spike Drehrn eißel ein. Unt eine riefenfreie Otrerfläche zu erhalten. sollte ciie SpiEe

beirn spiüen Drehrneißel ein kleiner Raclius sein, Arbeiten Sie beirn Schlichten mit kleinenr Vorschub,

TIP: Beirn Drehen rechtiruinkligerAbsäEe verlrrenciet man Eckdrehrneißel oder SeitencJrehmeißel. Der Seitendreh-

rneißel eignet sich r,riegen seirrer Spanbildung nur zum Drehen kurzer rechtutinkliger Ansätze, Mit dem Eckclrehtnei-

ßel können leicht Ecken Lrncl scharfkantige Ütlergänge hergestellt r¡ierclen,
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Plandrehen
Stirnflächenbearbeitung nennt rnan Plandrehen, Beirn Plandrehen urird der Drehtneißel von Hancl mit der Kurbel

Liber clen Planschlitten bewegt, Zum Plandrehen rnuß die Hauptschneide genau auf Mitte desWerkstücks einge-

stellt uierden, clarnit in der Werkstiickrnitte kein Absa? stehen bleibt,

TIP:Wenn möglich zentrieren Sie das Messer. Damit venneiclen Sie AnsäÞe, tryenn cler Drehmeißel nicht genau auf

f\/litte ein gestel lt í st,

Zurn Planclrehen rnit clern gebogenen Drehmeißel oder dem Stirndrehrneißel erfolgt der Vorschub von außen nach

innen, beirn Plandrehen mit dem Eckdrehmeißel oder dern Seitendrehmeißel karn auch von innen nach außen

gearbeitet werden,

Ausdrehen (in Bohrungen drehen)
Beim Ausclrehen von Bohrungen r,riird ähnlich denl Planocler Längsdrehen cles Außendurchmessers vorgegangen

Da der Drehrneißel beim Ausdrehen meist nicht zu sehen ist, muß hier mit besonderer Sorgfalt gearbeitet r¡rerden,

Besonders beim Drehen von abgese?ten Bohrungen oder tæim Planclrehen von Sacklöchern muß ganz genau mit

der Skaleneinteilung der Kurbeln gearbeitet tnrerden,

TIP: Vermeiden Sie zu große Spantiefen

Ein- und Abstechen
Das Fertigen einer schmalen Nut nennt man Einstechen. Wird das Einstechen bis zur Mitte cles Werkstücks fortge-

seEt, so nennt rnan cliesen Vorgang Abstechen, Zum Einstechen verurendet man Stechdrehmeißel, die auch zurn

Abstechen ei ngesetzt rnrerden können,

ACHTUNGI Beim Ein- unclAbstechen ist die mittige Höheneinstellung besonders wichtig.

HINWEIS! Arbeiten Sie beirn Ein- und Abstechen mit einern kleinen Vorschub. Der Drehmeißel sollte ausreichend

geschrn iert rnrerden.

Gewindeschneiden
Das Geuiindeschneiclen erforcJertviel Übung uncl Geschick uncl sollte claher nur von getibten und mit dem Umgang

cler Maschine vertrauten Personen vorgen0tïm en rnlerclen, Das Getniincleschneiclen erfolgt m it einem Geulincleclreh-

rneißel (60'metrische Geuiinde uncl 55" zöllige GernrincJe). Der Drehrneißel rnuß ebenfalls genau irn 90" Winkel

eingespanntrnrercien, Die Steigung beim Gernrindeschneiclen erfolgtiiber clie Leitspindel und Schloßrnutter uncl lnuß

der Gewinclesteigung entsprechen, Dies rnlird durch die entsprechencie Vorschubgeschrniincligkeit und clie richtige

Auswahl der Wechselräder erreicht.

Die fiir clie ieinieils benötigte Vorschubgeschrnrindigkeit erforclerlichen Wechselräder entnehmen Sie am einfachsten

der auf cler Maschine befincllichen Wechselräclertabelle. Das Wechseln der Wechselräder ist im Abschnitt ,,Wech-

seln cler Wechselräder" ausführlich beschrieben. Den automatischen Vorschub cler Leitspinclel schalten Sie clurch

Drehen des Hebels am Längssuppclrt nach unten ein. Daclurch wircl die Schloßmutter geschlossen uncl greift in die

Leitspinclel ein,

Der Bettschlitten setr sich rnrenn sich die Hauptspindel dreht in Bewegung, Ziehen Sie das Hanclrad læitn Arbeiten

rnit clem autolnatischen Vorschub urn ca, I0 mm nach vorne, Daclurch rastet das Hanclrad aus und dreht sich nicht

mit. Die Schloßmutter muß lriährend des gesamten Geiniincleschneidens geschlossen tlleiben. Zum Zurtickfahren
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des Bettschlittens an den Gerryindeanfang m uß die Drehrichtirng cler Maschine urn gekehrt werden, Es ist sehr wich-

tig, daß beim Gewindeschneiclen m it kleiner Drehzahl gearbeitet rnrircl. Anr Ende des Gernrincles rnuß der Drehmeißel

außer Eingriff und clie Maschine rnrieder abgeschaltet rnierden, Danach r¡rird clie Drehrichtung umgekehrt und der

Bettschlitten i n die Ausgangslage (Geinrincleanf ang) zurückgefah-

ren, Das Zustellen des Gewincledrehmeißels kann so erfolgen, claß

die in Vorschubrichtung liegencle Schneidkante den Hauptspan

abhebt. Dazu rnrird der Oberschlitten sourohl in Vorschubrichtung

uncl auch ein klein wenig in Zustellrichtung verfahren, Bei einer

rechturinkligen Zustellung ist der Späneablauf nicht günstig, Da-

durch können die Gerryindeflanken unsauber uncl die Standzeit des

Drehrn ei ßel s kürzer uierden, Bei rn I etzten Sch ni tt (Schl i chtschnitt)

vrrird nur senkrecht rn it dern Planschlitten zugestellt, Beim Geuiin-

deschneiden nur mit kleiner Drehzahl arbeiten, Den Geu¡indedreh-

rneißel gut schmieren, Während cles Lìer¡iincleschneicjens darf die Schloßmulter nicht geöffnet oder dasWerkstuck

aus dem Spannfutter genornmen urerden,

Kegeldrehen
Kegel können auf der Drehrnaschine durch Schr¡renken des 0trerschlittens ausgeführt urerden. Einen genauen

Kegel erhält man nur, rnrenn der Drehmeißel genau auf Werkstückmitte eingerichtet ist,

Einstellen des 0berschlittens
Zurn Verstellen des 0berschlittens rnüssen Sie die zr¡rei Stellschrauben lösen, Drehen Sie clann den Oberschlitten in

clie geruünschte Position (Gradzahl). Danach die Schrauben r¡riecler fest anziehen.

-l! a.-
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Drehen zwischen Spitzen
Muß ein WerkstLick Llber seine gesamte Länge bearbeitet ocler ein langer Kegel gedreht tniercien so spannt rnan die

Werkstücke üblicheluveise nvischen zu¡ei Zentrierspi?en (lnr Spindelstock eine feste Spiüe und im Reitstock eine

rnitlaufende SpiUe), Beirn Gei,rlincledrehen kann man sogar, lvenn man das Drehherzentsprechencl markiert, das

Werksttick zurischenzeitlich herausnehmen, urn z,B, clie Ger¡rindetiefe zu prüfen.

Zurn Spannen zurischen SpiSen ist Voraussetzung clas Werkstück zuerst beidseitiç¡ zentriert uiird, Hierfür 
'¡rircl 

ein

Zentrierbohrer benutr. Vor dern EinseEen der ZentrierspiÞe, m üssen sie clas Dreibackenfutter abtnontieren. Reini-

gen Sie den lnnenkegel, rnrelcher der Auf nahrn e cler festen Zentrierspi?e (MK3) client, Der lnnenkegel uncl der Konus

der Zentrierspi?e rnüssen fettfrei und frei von Fremdkörpern (2,8, Späne) sein, Pressen Sie dann die ZentrierspiEe

von Hand so fest in den lnnenkegel, claß sie fest sitzt,

Seüen Sie eine rnitlaufende KörnerspiEe (nicht im Lieferurnfang) in den Beitstockinnenkegel ein. Achten Sie auch

hier darauf, daß die ZentrierspiTe und der Reitstockinnenkegel fettfrei und frel von Fremdkörpern sind,

Da clas WerkstLlck mit der SpiEe lediglich gef[ihrt inrird, muß clie Drehbeuregung der Arbeitsspindel auf das Werk-

stück iibertragen r'verden, Dzu befestigen Sie einen Mitnahnrebolzen (irn Fachhandel erhältlich) in einer Bohrung

cles Backenfiltterflansches, Das Drehherz (ebenfalls irn Fachhanclel erhältlich) rnrircl auf dem WerkstLjck s0 ge-

klemmt, claß cler Mitnahrnebolzen in das Drehherz eingreifen kann, tntenn das Werkstück zutischen den Spitzen ge-

spannt ist. Auf ttlanke Teile schiebt man arr besten eine SchLr?hülse, urn Druckstellen auf der Werkstückoberfläche

zu venneiden, Achten Sie darauf, daß Sie nur Mitnehmerscheiben oder Drehherz mit SchLl?ring verr,vendet tnrerclen,

um die Unfallgefahr des Erfassens clurch drehencle Teile zu vertnindern.

Soll dasWerkstuck über seine gesamte Lärge bearbeitet r¡rerclen, so kann dies rnit einem Stirnseitenmitnehrner (int

Fachhanclel erhältlich) gernacht uiercJen. Beachten Sie hierbei unbedingt die Anweisungen cles Herstellers.

Kühlung
Beim Drehen entstehen an der Drehmeißeischnerde hohe Temperaturen durch die auftretende Beibungstntärme,

Deshalb sollte beim Drehen cler Drehrneißel gekühlt r¡lerclen. Durch rlie KLihlung mit einem geeigneten Kühl- bzur,

Schrniermittel erreichen Sie eine höhere Oberflächengtite unci eine längere Standzeit cler Drehmeißel, dies ist fur

HSS-Drehm eißel gedacht. Bei Hartm etall-DrehnreiBel ist eine Ktihlurrg nicht noturertdig, Die KLihlung erfolgt arn bes-

ten uber eine separate KUhlrnittelalage, lst ciies nicht vorhanden, kann m it Hilfe einer Sprifflasche gekühlt tnierclen,

ACHTUNGI Nicht rnit Pinsel oder ähnlichern k[ihlen, ila clie Borsten erfaßt t¡rercJen können uncl somit

eine Verletzungsgefahr clurch Einziehen entstehen könnte. Als Klihlmittel vertnrenclen Sie am besten

eine rnrasserlösliche, umrnreltverträgliche BohrernLrlsion, die sie im Fachhandel kaufen können,

Achten Sie bitte unbeclingt auf eine umrnreltgerechte Entsorgung cler vennrendeten KUhl- unclSchmierrnittel. Beach-

ten Sie clie Errtsorçtingshinweise in lhrer Region
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Zentrieren, Bohren, Senken und Reiben
Beim Zentrieren, Bohren, Senken uncl Reiben rnierden clie Werkzeuge enttnreder in einern Bohrfutter gespannt oder

beiWerkzeugen mitkegeligem Schaftr¡rerclen diese direkt in der Pinole aufgenomrnen. DieseArtleiten können mit

der Drehm aschine iuie folgt durchgeführt uierden:

Werkzeugaufnahme im Reitstodt
Der lnnenkegel cler Pinole (MK2) nirnrnt ein Bohrfutter ocler Werkzeug mit kegeligern Schaft auf , Achten Sie darauf,

claß clie lnnen- uncl Außenkegel von Prnole und Bohrfutter oder Werkzeug fettfrei und sauber sind. SeEen Sie dann

das Bohrfutter ocler das Werlaeug von Hand in die Pinole ein. Achten Sie darauf, daß die jetnreiligen Werkzeuge fest

siEen, Zum Ausclrlicken clrehen Sie einfach clie Pinole zurück. Durch die Spindel irn Reitstock iryird clas Backenfutter

ausgedrückt,

Zentrieren der Werkstücke
Eine Zentrierbohrung ist erforclerlich zum Spannen zwischen SpiÞen oder zum Bohren, so claß der Bohrer leichter

die Mitte findet,

ACHTUNG! Zentrierbohrer brechen leicht. Deshalb achten Sie darauf, claß die Zentrierbohrer in

einr¡iandfreiem Zustancl sincl. Zentriert wircl mit hoher Drehzahl, kleinem Vorschub und reichlich

Krihlung!

Beim Bohren
Bohrer rnit zylinclrischem Schaft vrierden irn Bohrfutter eingespannt, Wählen Sie die richtige Drehzahl in Abhángig-

keit cles Bohrerdurchmessers und clesWerkstoffs anhand einesTabellenfuches aus, Bei großen Bohrungen sollte

zuerst mit einem kleineren Bohrerdurchmesser vorgebohrt tnrerden. Wählen Sie die Vorschut*raft so, daß eine gute

Spanbilclung erfolgt. Bei tiefen Bohrungen sollten Sie den Bohrer öfterszurückziehen, damitdas Bohrloch ftei von

Spänen wird,

Beim Senken
Will man Bohrungen entgraten ocler ansenken nillmt man Kegelsenker in der Regel mit 90", Diese tnlerden im

Bohrfutter gespannt Gesenkt r¡rircl mit kleinem Vorschub und kleiner Drehzahl,

Beim Reiben
Rerben ist eine Fein- uncl Nachbearbeifung zur Herstellung von Paßmaßen in Bohrungen. Zum Reiben verin¡endet

rnan spezielle Reibahlen, Die Beibzugabe, d.h, clas Bohrungsitntertnaß, sollte nnrischen 0,.1 tlis 0,3 rnnl, ie nach

Bohrungsrlurchmesser betragen, Beirn Reiberr r¡rircl rnriecler mit kleiner Drehzahl, kleinem Vorschub und reichlich

KLihlmittel gearbeitet, Die Reibahle cjarf niemals ruckr¡rärts geclreht werclen, daß heißt bei rechtsdrehenclen Reiknh-

len links herum, cla clurch clie Späne sonst Riefen und Schneiclenausbr|che entstehen, Bohrungen, ciie durch Nuten

unterbrochen sincl, dLirfen nur mit gerniendelten Beibahlen gerietlen r¡ierden,
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Die Drehzahleinstellung
Die Drehzahl ist irn ieweiligen Gang stufenlos mit dem Drehzahlregler (3) einstellbar. Die Maschine verfügt über zurei

Gänge/Drehzahlstufen die mit dem Schalthebel f. Drehzahlstuf en 124) umgeschaltet werden können,

Die jeuieiligen Drehzahlbereiche sinci einstellbar von

100 - 1100 U/min im Drehzahlbereich I

100 - 2500 U/min im Drehzahlbereich ll

er a

Uorschubrichtung
Der Vorschubantrieb erfolgt über ein Zahn-

rad am hinteren Encle der Arbeitsspindel über

Wechsel räd er m i t unter sch i edl i ch e r Z:ähnezahl

im Wechselräderkasten auf die Leitçindel.
Durch Betätigung des Hebels (25) kann die

Vorschubrichtung eingestellt r¡rerden, bzw, in

der Mittelstellung der Vorschub ausgeschaltet

werden. Zum Erreichen der unterschiedlichen

Vorschübe und Gewindesteigungen sind ent-

sprechend der Tabelle die Wechselräder im

Wechsel rad getri ebe ei nzuseEen,

MONTAGE
WELLE/ WECHSELRADER

A

B

D

GEWINDESCHNEID
TABELLE

A B tr D

.$6 50 40 60

0.5 20 s0 60

50 30 60

FO 36 60

''lQ ¡[0 fl)
1.0 20 60 30

1.25 50 40 60

1.5 40 60 40

1,75 35 60 30

2.0 40 60 30

Einstellung des Reitstocks
Der Reitstock kann auf dem Maschinenbett verschoben werden, und in die geulünschten Position gebracht und

festgeklem mt vtrerden, Lösen Sie hierzu die Stellschraube und schieben Sie den Reitstock in die gewünschte Positi-

on, Ziehen Sie anschließend die Stellschraube/-hebel (15) rryieder fest, Die Pinole kann mit Hilfe der Hanclkurbel vor

und zurück gedreht r¡rerden, Damit sich die Pinole in der geurünschten Position nicht selbständig verstellen kann,

kann diese mit Hilfe cler Klemmhebels festgestellt uierden.
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Wechseln der Wechselrâder
r. Öffen Sie clen Wechselräderkasten rnithilfe cles beiliegenclen

lnbusschlüssels,

z. Wählen Sie die gewünschten Zahnräder mit Hilfe der Tabelle

aus, Beispiel:Sie wollen einen Vorschub von 0,8 mrn pro Um-

drehung, Hierzu sind die Zahnräder: A = 40 Zähne, B = 50
làhne, C = 40 Zähne und D - 60 Zähne erforderlich,

3 Lösen Sie die Befestigungsschrauben l, ll und lll mit Hilfe des

entsprechenden Schlüssels und nehrnen Sie clie Zahnräder

von den Wellen ab,

4. Lockern Sie die Zahnradwippe mit dem geeigneten SchlLissel,

s Die Wippe ist erforderlich, um die unterschiedlichen Zahnracl-

durchm esser auszu glei chen,

ô, Nun können Sie die Welle lockern (ll), dam it die Zahnraddurch-

m esser angepasst werden,

T, Stecken Sie anschließend die neuen lahnràder wieder auf die

richtigen Wellen auf,

I Nun stellen Sie die Zahnradschere und die Welle (ll) der Zanh-

räder B/C b¿¡i, B so ein, dass dich die Zahnräder m it leichtem

Spiel bewegen lassen,

e Verrneiden Sie. dass die Zahnräder zu fest aneinenderge-
presst uierden ocler zu viel Spiel haben.

ro, Fixieren Sie nun die Befestigungsmuttern der Zahnraduiippe

und der Welle (ll).

Die Zahnräder u¡erden auf zurei unterschiedliche Arten ange-

bracht, Bei clen Vorschubgeschrnrindigkeiten 0,4, 0.6, 0,7 und 0,8
sind vier Wechselräder A, B, C und D erforderlich, Für die restli-

chen Vorschubgeschwindigkeiten sind lediglich die drei Wechsel-

räder A, B, und D erforclerlich,

Beirn EinsaÞ der Wechselräder A, B und D muss die Distanzhülse

der Welle lll vor das Wechselrad D geseEt werden. Beim Wechsel-

raci B muss zusätzlich ein Wechselracl davor m ontiert vrrerden (sie-

he Abbildung), Schliessen Sie den Wechselräderkasten und testen

Sie clie neue Einstellung anschließend mit nieclriger Drehzahl,

Seite 19

Zahnradurippe Befestigungsrutter

4

r ll lll

zLrsäþliches Wechsel racl

vor \rVechelr arl B nronlieren

A
B

G

D

Di stanzhulse vor Vúech-

selracl D nrontieren

JI

f,llt A Gtr bl l

A 1230 \¡üien

Talparfrsse tì

Servicehollintir lel: +4iìi0¡ lU:10 l0 160'Fax: r,lll(f]i l9llU 10 .!Éìtl .E tulail:servicerÉerba,at

Bnlierungurleitung
81001

SlanLl: '3i20li;l

DrLrrrk Lrnil ilaüBhlfl rorbelulle¡rl



DAS \VERIqEUG (Ð

BEDIENUNGSANLEITUNG er a
9. SERVICE UND ERSATZTEITE

Alle beweglichen Teile der Maschine sind regelrnäßig zu warten unclzu schmieren. Voraussetzung daftir ist etne

gründliche Reinigung der Maschine.

Die Proclukte SHELL TONNA TOB und SHELL TONNA T220 sind die pritnären Schrn ierstoffe

Diesesind in cler Regel bei den Schmiermittelhäncllern leichterhältlich, EineMischung mitanderen mineralölbasi-

schen Austauschschmierstoffen sollte unterbleiben, da die Additive nicht miteinander harmonisieren können. lnfolge

der chemischen Reaktion kann sich das dann negativ auf den Schrnierfilm und somit auf die Lagerstelle auswirken

(Abreißen des Schmierfilms), Eine Mischung zurischen mineralbasischem und synthetischen Schmierstoffen sollte

aus vorgenannten Gründen gänzlich unterbleiben. Soll von der Schmierung tnit rnineralbasischem Schmierstoff auf

synthetischen umgestellt ulerden, so sind die Lagerstellen und sämtliche Bäume, mit denen cler Schmierstoff in

Kontakt kommt, nach den Anweisungen des Schrnierstoffherstellers zu reinigen.

lnstandhaltung
lnfolge von Verschleiß kann es vorkommen, daß an der Maschine lnstandhaltungsarbeiten vorgenomrnen werden

mrissen. HINWEIS! lnstandhaltungsarbeiten cl[irfen nur von einer Fachuierkstatt oder von ausgebildeten Fachkräften

mit entsprechenden mechanischen Kenntnissen ausgeführt uierden. lnstandhaltungsarbeiten an der elektrischen

Ausrüstung dürfen nur von Elektrofachkráften durchgeführt werden. HINWEIS! lnstandhaltungsarbeiten an der elek-

trischen Ausrüstung (Reparatur, Austausch von Bauteilen etc,) müssen die sicherheitstechnischen Prüfungen nach

DIN VDE 0701 oder DIN EN 60204-1 durchqeführt und protokolliert urerden!

10. GARANTIE

Für die Drehrnaschine leisten r¡rir 6 Monate Garantie gemäß den gesetzlichen und länclerspezifischen Bestimntun-

gen, Schäclen, rlie auf natürlichen Verschleiß, Überlastung oder unsachgemäße Bedienung zurLickzuführen sind,

bleiben von cler Garantie ausgeschlossen, Schäden, clìe durch Material- ocier Herstellerfehler entstanden sind,

urerden unentgeltlich durch Ersatzlieferung oder Beparatur beseitigt. Verschließteile, urie Zahnriemen, Keilriernen

oder Wechselräder sincl von der Garantie ebenfalls ausgeschlossen, Vorausseüung hierftir ist, daß die Maschine

unzerlegt und rnit Kauf- sor¡rie Garantienachvrreis an den Händler zurtickgegeben i¡iird.

I I. ENTSORGUNG

Das Proclukt befindet sich in einer Verpackung um Transportschäclen zu verhindern. Diese Verpackung ist

Rohstoff und ist rnriederverr¡rendbar ocler kann uiieder clem Bohstoffkreislauf zugeführt tnrerclen, Das Gerät

und clessen ZLlbehör bestehen aus verschiedenen Materialierr, rnrie z.B. Metalle, Kunststoffe, Flüssigkei-

ten, Öle, etc, Fijhren Sie defekte Bauteile der Sondermlillentsorgung zu, Fragen Sie inr Fachgeschäft oder

in der Gerneindeven¡raltung nach,

I2. RECHTLICHE HINWEISE

Alle Rechte vorbehalten, Dieses Harcibuch ist urheberrechtlich geschü?t, Vervielfältigung in mechanischer, elektroni-

scher und lecler anderen Form ohne clie schriftliche Genehrnigung des Herstellers ist verboten.
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DECLARATION OF CONFORMITY

Modelle/models: 81001 DREHMASCHINE C0MPACT 300 230V

ERBA GmbH, Talpagasse 6, 1230 Wien, eklärt hiermit dass das angeführte Modell den folgenden
CURoHS Qualitatsstandards, Prüfungen und maßgeblichen 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:

Ma sch in en ri chtl in e/ Ma ch in ery Di recti v e= 2OO6 I 4U EC
El ektrom a gnøtische Verträ gl i chkeit / E MC Directiue 

= 
2OO4l 108/EC

- El'l lS0 12100-1 :2003+41:2009
- Eil lS0 12100-2=2003+Al:2009
- E]{ 602f14-1 :200GrAl :2009
- Ell 12840=2001
- Ell 55(114-1:2006
- Ell 5501 4-2:1997/A1 22001

- Ell 61000-3-2:2006
- E]{ 61 000-3-3:1 995/41 220011A2:2005

Wien, 01 .10 1

For and on behalf of ERBA GnrbH (auhorized signature)

Werner Hölzel
Technical Service
EBBA GnrbH

Tal¡;agasse ô

'1230Vf 
ieu. Austrra
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