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LEIT-UND ZUGSPINDEL-DREHBANK
SCHAUBLIN 120VM

TECHNISCHE HAUPTDATEN

|. Spitzenhdhe min 120
Spitzenweite mm 600

2. WANGE
Lénge mm 1375
Héhe mm 310

3. SPINDELSTOCK FUER SPANNZANGE W25

Spindelbohrung mm 25
Grosster Zangendurchlass mm 18
Grosster Dreh-Durchmesser lUber der Wange mm 250
Durchmesser der Riemenscheibe mm 128
Riemenbreite mm 55
Drehzahlenbereich am Spindelstock
(alle Drehzahlen stufenlos) U/Min. 50 — 1750
Reduktionsgetriebe, Verhdltnis 35,3
4. REITSTOCK
| nnenkeagel ‘der Pinole Morse 2
Langsbewegung der Pinole mm 80
Seitliche Verstellung links und rechts mm 12

5. KREUZSUPPORT

Grosster Weg auf der Wange mm 580
Weq des Querschlittens mm 170
Weq des Langsschlittens mm 106
Zulassiger Durchmesser oberhalb des

Schlittens mm 135
Spitzenhdhe tber Kreuzsupport mm 20
Stahldimensionen mm 12 x 12

l4nags mm 0,025-0,5

hiib f ei indeldreh
Vorschiibe auf eine Spindeldrehung {quer o 0.012-0. 25

6. POLUMSCHALTBARER ANBAU-DREHSTROMMOTOR

Leistung PS 1,8/2,7
Drehzahl unbelastet U/Min. 750/ 1500
7. Nettogewicht der Maschine Kg 880
Platzbedarf : Lange, Tiefe, Hdhe mm 1650x700x 1250

engl.Zoll  &5"x28"x50"
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INSTALLATION
Transport

Zum Auspacken der Drehbank wird der Deckel der Kiste losgeschraubt; die Keile und die unteren
Schrauben der Eckpfosten werden geldst und der Verschlag nach oben abgehoben. Alle Zubehdre
entfernen, die sich in der Verpackung befinden ktnnten.

Die Maschine wiegt etwa 800 kg. Fifr den Transport mlt Hebevorrichtung werden die Seile

gemiiss Skizze auf Seite 8 angelegt. Lackierte Teile sollen gegen Reibung durch die Seile
geschiitzt werden.

Wenn die Drehbank auf Rollen fortbewegt werden muss, verwendet man unter dem Maschinensockel
besser Holzrollen als Metallzylinder.

Betonsockel

Die Drehbank Schaublin |20VM ist auf einen Betonsockel zu stellen, dessen Dimensionen dem
Plan auf Seite 8 entsprechen. Die Dicke des Sockels hBmgt von der Bodenbeschaffenheit ab.
Die Betonierung hat auf einem festen Boden zu erfolgen.

Da die Stromzufuhr durch den Boden erfolgt, ist im Betonsockel ein Kanal vorzusehen, welcher
bed Punkt 1 mtndet. Das Stramzufuhrksbel soll ca, 50 cm tber den Boden ragen.

Zur Befestigung der Maschine am Boden dienen vier in Locher mit f§ 27 mm und 75 mm Tiefe
elngelassene Fundamentschrauben. Die AufnahmelBcher werden nach den Léchern im Sockel
angezeichnet und in das Fundament gebohrt. Der Maschinensockel ist mit finf Stellschrauben
versehen, welche sich auf Eisenplatten ¢ 100 mm abstiitzen.

Beim Ausrichten wird die Grundplatte der Handauflage als Basis genommen.

|. Querausrichtung auf Spindelstockseite :
Fundamentschrauben | & 2 provisorisch anzlehen, mittels Stellschrauben | & 2 ausrichten
und alsdann die Fundamentschrauben | & 2 anziehen

2. Lingsausrichtung Wber die ganze Linge der Wange kontrolliert : mittels Stellschraube 3

3. Querausrichtung auf Reitstockseite :

Fundamentschrauben 4 & 5 provisorisch anziehen, mittels Stellschrauben & & 5 ausrichten
und alsdann die Fundamentschrauben 4 & 5 anziehen.

Auf speziellen Wunsch liefern wir einen Satz elastische Fundamentschrauben Seetru mit
Abstitzplatten § 100 mm. Die Stellschrauben geh@ren-zum Normalzubehdr der Maschine; deren
Durchgangsidcher haben einen Durchmesser von |5 mm.

Dos Ausrichten der Drehbank ist sehyr wichtig zum Erhalten ihrer hohen Genauigheit.

Man verwende nur eine Prézislons-Wasserwaage (ein Tellstrich = 0.02 mm auf 1000 mm Lénge).
Es kann nicht gemug auf die Wichtigkelt dieser Arbeit hingewieseh werden: Oberflichlichkeit
Ist hier nicht angebracht. =

Die Drehbank muss allen Seiten her zugdnglich sein.

Reinigung

Beim Entfetten und Reinigen der Drehbank verwende man nur saubere und chemisch neutrale,
vorzugsweise we isse Lappen.

Zuerst das Rostschutsfett mittels einem trockenen Scheuerlappen entfernen, dann mit einenm
petrolgetrénkten, ausgepressten Lappen abrelben. Dleses Rostschutzfett besitzt keinerlei
Schmierei genschaften und muss vollstindig entfernt werden: sein Vorhandensein kdnnte in
gewissen Fillen noch mehrere Wochen nach Inbetriebnahme der Maschine ernsthaftes Festfressen
verursachen,

Bel dleser Reinigung Ist Sorge zu tragen, dass die Schlittenfihrungen der Wange und des
Kreuzsupportes nicht zerkratzt werden. Nach erfolgter Reinigung sollen alle blanken Teile

leicht mit Schamier8l eingedlt werden.
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OELUNG UND UNTERHALT

Yor Inbetriebsetzung der Drehbank miUssen alle Qrgane vollstindig gedlt werden.
Zu diesem Zweck wird ein Oel mit folaenden Eigenschaften empfohlen :

Viskositat ca®’E bei 50°C

Die Viskositdt des peles, fUr die pel bdder insbesondere, darf bei 50°C 4,5°E nicht
Ubersteiden. Die Fillung und Leerung der Qelbdder geschieht auf folgende Weise :

Qelbad des Spindelstockes

Messverschluss 4 entfernen und bis zum Maximum des Messtabes fiillen. Das in diesem
Oelbad befindliche 0el speist elne Pumpe, welche beim Betrieb der Drehbank das (el
fortwkhrend an alle Organe des Spindelstockes verteilt. Die Kontrolle der Funktion
der Schmierung geschieht bel gedffnetem Deckel 7 durch die Schavéffnungen 5 und 6.

Inhalt des pelbades : ca. | Liter

Die Leerung geschieht durch die Schraube 8§ nach Abheben des Deckels 9, der durch
die beiden Schrauben |0 befestigt ist.

Oelbad des Vorschubraderkastens

Deckel || Bffnen. Durch den Qeler |2 bis zur Mitte des Oelstandanzeigers |3 fillen.
Inhalt des Oelbades : ca. 0,1 Liter

Leerung durch die Schraube |4

Qelbad des Yorschub—Wendegetriebes

peckel 1| 8ffnen. Verschluss 5 entfernen und bis zur Mitte des pelstandanzeigers |6
fullen

Inhalt der pelbades : ca. 0,1 Liter

Oelbad der Steverplatte

Die mit "0el" bezeichnete Schraube |7 herausschrauben und bis zur Mitte des Qel-
standanzeigers |8 fillen.

Inhalt des pelbades : ca, | Liter

Leerung durch Schraube |9.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Oelbad des ausschwenkbaren Leitmutterhalters
Verschluss 20 entfernen und vollstindig fiillen.

Inhalt des 0elbades : ca. 0,3 Liter

Leerung der QOelbader

Einmal pro Jahr alle Qelbdder entleeren und nach Relnigung mit petrol das Oel erneuern.

Reinigung des Filters des Spindelstockes

Wenn das Oelbad des Spindelstockes entleert wird, soll der Filter sorgfaltig gereinigt
werden.

Deckel 9 entfernen, der durch die zwel Schrauben |0 befestigt ist.

peckel 2| entfernen, der durch die drel Schrauben 8 gehalten wird, und den Filter her-
ausnehmen.

Schmierung der Motoren

Das hintere Lager des Hauptmotors und die Lager des Pumpenmotors sind mit Lager-
konsistenzfett zu schmieren. Eine beigeheftete Anwelsung gibt alle Einzelhel ten Uber
die Schmierung und Wartung der Motoren.

Druckoelung

Die andaren Partien der Maschinen werden mittels einer Oelpumpe durch Einspritzen
geoelt. Alle gelstellen sind auf dem Schema auf Selte || durch @ bezeichnet. Bei
allen Qelern genligen jede Woche Y-5 Einspritzungen.

Schmierung mit der Kanne

Im Innern des Sockels werden die finf geler mit Deckel, die auf dem Schema auf
Seite || mit O bezeichnet sind, einmal pro Woche mit der Kanne gedlt.

Oelung der Mutter des Querschlittens
Die mit "} " bezeichnete Schraube 22 1Ysen und mit daer Kanne flllen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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ELEKTRISCHE AUSRUESTUNG

Die Dreahbank Schaublin [20VM wird immer mit vollstandiger, anschlussbereiter elekt-
rischer Ausrlistung gel iefert (Motoren, Schalter, Schutzvorrichtungen, Kabel). Vor dem
Anschluss vergewlssere man sich, dass die auf dem Namenschild angegebene Spannung mit
der Netzspannung bereinstimmt.

Anschluss

Die Drehbank wird normalerweise mit Drehstrommotoren geliefert. Die Anschlussklemmen
des RST Stroms sind in einem Kasten im Sockel untergebracht. Die Maschine wird mit
der gelben Klemme im Kasten geerdet. Zum Anschluss wird der Deckel 23 entfernt (siehe
Seite |5).

Beim Einschalten des Stromes wird der Drehsinn der Motoren folgendermassen kontrol-
liert :

Hebel 24 (siehe Selte |5) abwirts driicken. Die Spindel muss sich in der Pfeilrichtung
drehen.

BESCHREIBUNG DER INSTALLATION

Motor 25 der Spindel

Anbau - Drehstrommotor BBC MQXa 54/8-s mit Statorwicklung in Kupfer, polumschaltbar,
Dahlander-Kupplung, Leistung 2,7/1,5 PS, Geschwindigkeit bei voller Belastung
1410/715 u/Min.

Motor 26 der Pumpe
Vertikalmotor, 0,1 PS, 2800 U/Min.

Schalter 27 des Motors der Spindel
Type Ghielmetti H|5RD

Schaltschiitz 28 des Motors der Spindel
Type Carl Maier & C°. VTpI5, Warmepakete zwischen 3,2 und |5 Amp. regulierbar.

Schaltschiitz 29 des Motors der Pumpe
Type Carl Maier & C°. VYTp|5, Wirmepakete zwischen 0,28 und 0,5 Amp. regulierbar.

Die Motoren der Spindel und der Pumpe 25 bezw. 26 werden durch die beiden Schalt-
schiitze 28 und 29 gesteuert und geschiitzt. Diese Schutzvorrichtungen schalten in
Fillen von langeren Ueberbelastungen automatisch ab. Ein Druck auf die Kndopfe 28
und 29 geniigt zum Wiedereinschalten (siehe Selte |5).

Die Anweisungen fir die Motoren sind den vorliegenden Vorschriften belgeheftet.

Inbetriebsetzung

Wenn alle Bedingungen hinsichtlich Montage, Reinigung, Oelung und elektrische Ein-
richtung erfillt sind, wird die Maschine in Betrieb gesetzt und wihrend einiger
Stunden leer laufen gelassen. Mit klelner Geschwindigkeit einsetzen, damit sich die
Lager und Transmissionsorgane normal erwarmen, und dann allm3hlich auf Maximum
steigern.

Das richtige Funktionleren jedes Organes kontrollieren.
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KONSTRUKTIONSMERKMALE UND BETRIEB

Die Leit- und Zugspindeldrehbank Schaublinm |20VM ist durch ihre hohe Prizision und
die Lelchtigkeit gekennzeichnet, mit welcher sie dank der praktlschen und einfachen
Anordnung Ihrer Steuerorgane verschiedepartigen Arbelten angepasst werden kann.

SpindeIstock

Der Spindelstock ist vollstandig geschlossen. Die Qelung aller Organe geschieht
automatisch. Dle Anordnung der Riemenscheibe zwischen zwei unabhingigen Kugellagern
schitzt die Spindel vor jeder Zugbeanspruchung infolge der Riemenspannunag.

Die Spindel ist zur Aufnahme von Spannzangen Type W25 und aller Spindelstock-Zubehdre
der Drehbank Schaublin |20 vorgesehen.

Bei Arbeiten mit Spannzangen schitzt die durch die zwel Schrauben 3| befestigte
Schutzkappe 30 das Vorderlager gegen Eindringen von Sei fenwasser oder Staub

Diese Vorrichtung ist bei Arbeiten mit Spannfutter und Planscheiben zu entfernen;
letztere stellen an sich einen wirksamen Schutz dar.

Nachstellen der Spindel : siehe Seite 20.

Regulierung der Riemenspannung : siehe Seite 22.

Wah| der Drehzah|

Die Drehzahl wird durch einen Friktionsvariator reguliert und bewegt sich zwischen
50 und 1750 U/Min.

Der Motor der Spindel wird durch den Hebel 24 nach Einschal tung des Knopfes 28
gestevert.

Die belden Tiefstellungen des Hebels 24 ergeben eine Drehzahl des Motors von 750 bis
1500 U/Min. Die beiden Hochstellungen ergeben dieselben Geschwindigkeiten Im Gegen—
sinn. Bei Mittelstellung steht die Spindel still. Mit dem Rad 32 wird die Geschwindig-
keit des Friktionsvariators verindert.

Der Uebergang von der Reduktion zur vollen Geschwindigkeit geschieht mittels des
Hebels 33.

Die Regulierung mit dem Rad 32 muss bei laufendem Motor erfolgen, wihrend der Hebel 33
nur bei abgestelltem Motor betitigt werden darf

Zur Wahl der Spindeldrehzahl, beispielsweise 400 U/Min., wird das Rad 2 betitigt,
bis die zahl 400 auf dem Zifferblatt 34 erscheint. Das an der Seite des Zifferblattes
34 angebrachte Schild zeigt dann die Stellung der Hebel 24 und 33. Fir 400 U/Min. muss
der Hebel 24 derart eingestel1t werden, dass der Spindelmoter eine Drehzahl von
750 U/Min. hat, wihrend der Hebel 33 auf "Ohne Reduktion® steht.

Schnitt des Varlators und Ersatz des Friktionsringes : siehe Seite 24.
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Gewindeschneiden

Die Steuerung beim Gewindeschneiden erfolgt durch ein Getriebe, das durch den Deckel
35 geschUtzt ist, und durch die Leitspindel mit 4 mm Steigung. Diese liegt im |nnern
und in der Mitte der Wange, sodass sie vollstandig gegen Spane geschitzt ist. Die
Schmierung der Leitspindel erfolgt automatisch durch eine Rolle.

Die Getrieberider werden nach den Angaben der Wechselrad-Tabelle angeordnet oder nach
den nachstehenden Daten berechnet :

Anordnung der Wechselrader
A— B
C

e. D

A = durch Spindelstock gesteuertes Rad. Glelche Drehzahl wie Spindelstock.
B, C, D & E = auf der Schere montierte Rider

F = auf der Leitspinde! (%4 mm Steigung) angeordnetes Rad.

Zu schneidende Steiqung - Treiber . A. Cu. E
Steigung der Leitspindel Getriebene B.D.F

Auf der Wechselrad-Tabelle sind die Rider in der Reihenfolge A, B, C, D, E & F

angegeben.

Beispiel : Steigung Rader A B [ D E F
0,25 4o 80 30 120 50 100
0,3 ue 80 30 120 50 100
ete

Die Stellung des Hebels 36 hinten oder vorn bestimmt die Richtung des zu schneidenden
Gewindes (rechts oder links). In Mittelstellung ist das Ridergetriebe ausgekuppel t.

per Hebel 37 kuppelt die Leitmutter mit der Leitspindel,

Dieser Hebel kann nur eingeschaltet werden, wenn der Hebel 3§ sich nicht in der
Stellung "Gewindeschneiden" befindet.

Diese Verriegelung verhindert falsche Betatigung beim Uebergang vom Gewindeschneiden
zum Drehen und umgekehrt.

Bel allen Gewindearbeiten ist der Hebel 39 zu 1dsen. Man verwendet die Schnell-Rick-
wirtsbewequng, die vom Hebel 24 gesteuert wird.

Behebung des Spiels der Leitspindel ; siehe Seite 26.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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WECHSELRADTABELLE F ee-

@)

LEITSPINDELSTEIGUNG 4 MM ¢
METRISCHES GEWINDE ZOLLGEWINDE
— — Rj —  |ehnGE "
—_— Rader AP | Rader
GuNG | A B C| D E| F jzowd A B|C D E F
0,25| 40 | 80 | 30 | 120 | 50 | 100 | 60 | 25 | 100 | 30 | 100 | 127 | 90
03| 48 | 80 | 30 | 120 | 50 | 100 | 48 | 25 | 90 | 30 | wo | 127 | 80
0,35| 28 | 80 | 50 | 100 | 45 | 90 | 40 | 30 | 90 | 30 | 100 | 127 | 80
04 | 32 | 80 | 50 w0 | 45 | 90 | 32 | 30 | 70 | a5 | 120 | 127 | 80
045| 36 | BO | 50 | 100 | 45 | 90 | 24 | 30 | 60 | 35 | 120 | 127 | 70
05 | 40 | 40 | 30 | 120 | S0 | 100 | 20 | 36 | 60 | 35 | 120 | 127 | 70
06 | 48 | 40 | 30 | 120 | 50 |00 | 19 | 30 | 6 | s5 | 100 | 127 | 95
07 | 28 | 80 | s0 00 | 18 | 30 | 66 | 55 | 100 | 127 | 90
0,75 | 30 | 8O | s0 wo | 16 | 30 | 60 | s0 [ 100 [ 127 | 80
| 08 | 32 | 80 | 50 100 | 14 | 30 | 60 | 50 | 100 | 127 | 70
09 | 36 | 8O | 50 w0 | 12 | 40 | 100 | 45 | 90 | 127 | 48
1 | a0 .| 8O0 | SO w00 | n | 25 | 55 | 45 | 90 | 127 | s0
.25 | S0 | 80 | 45 90 | 10 | 32 | 80 | 50 | w0 | 127 | 40
1,5 | 30 70 80 9 | a0 | 90 | 60 | 120 | 127 | 40
175 | as 70 80 8 | 40 | BO | 45 | 90 | 127 | 40
2 | 40 70 80 7 | 40 | 70 | 45 | 90 | 127 | 40
2.5 | 2% Q0 40 6 a2 40 | 45 90 | 127 | 48
3 | 30 90 40 5 | 40 | 50 | a5 [ 90 | 127 | 40
3,5 | 35 80 40 | 45 | 32 | 45 | &0 | 80 | 127 | 48
a | a0 80 40 | 4 | 30 | 60 | 100 | 100 | 127, | 40
a5 | 45 go | 40
s [ s0 a0 20 MODULSTEIGUNG
5,5 55 70 40 Rader
6 | 60 70 40 fmopuL
65 | 45 | 40 | 100 | 50 | 65 | 90 A B|C D E | F
7 | a5 | a0 | w0 | so | 70 | 90 fo25| 25 | 50 | 45 | 70 | 55 | 90

05 | 40 | 40 | 50 | 70 | 55 | 100
RADER ——— 075 | 60 | 28 | 55 [ 70 | 35 | 100

1 30 | 60 | 55 | 50 | 100 | 70
25| 30 | 40 | 55 | 70 | 100 | 60

5 | o ] ) } a2 ] 35 %5 | 40 | 40 | 55 | 60 | 90 | 70
| 26 1 40° ‘ as | 175 | 40 | 40 | 66 | 60 | 100 | BO
2 | 40 | 40 | 66 | 60 | 100 | 70

48 i 50 | 55 ‘ 60 I 65 |25 | 50 | 40 | 66 | 70 | 100 | 60
‘ 66 ‘ 29 1 6o ‘ 3 | 48 | 32 | 66 | 60 | 100 | 70
3,5 | 36 | 90 | 100 | 28 | 127 | 66

90 95 | 100 | 120 | 127 |4 |60 | 30 |55 | 50 | 100 | 70
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Selbstgang
Wah| der Vorschiibe

Die Steuerung beim Selbstgangdrehen, bei welcher eln Keilrlemen eingeschaltet ist,
sichert geriuschlosen Gang und grosse Geschmeidigkeit. Sie ergibt den Vorteil von
fehlerfreien Drehblldern.

Der gewlinschte VYorschub wird direkt vom Zifferblatt 4o abgelesen. Der Knopf 4| wird
gegen sich gezogen und gedreht, wodurch man folgende Lingsvorschiibe pro Spindeldrehung
erhalt :

0,025 - 0,040 - 0,060 - 0,095 mm

Durch vollstandiges Einstossen des Knopfes 4| ergeben sich die folgenden Lingsvor-
schilbe pro Spindeldrehung :

ovi3 - 0'20 ‘0132 = 0;50---

Die Mittelstellung des Knopfes 4| stoppt den Vorschub. Die Quervorschibe, die eben-
falls mittels des Knopfes %| gewahlt werden, entsprechen der Wilfte des jeweiligen
L4ngsvorschubes, d.h. :

6,012 - 0,02 - 0,03 - 0,05 - 0,06 - 0,10 - 0,16 - 0,25 mm

Der Hebel 42 erlaubt die Einstellung der Yorschilbe in der einen oder anderen Richtung
oder deren Stillstand in Mittelstellung. Die Manipulation des Hebels 42 geschieht
bei laufender Maschine in allen Geschwindigkeiten, wihrend der Knopf 4| nur bel den
niedrigeren Geschwindigkeiten betitigt werden kann.

Durch Kreuzen der Scheiben 43 und YU ist es mbglich, die Vorschibe zu halbleren.
Dadurch ergeben sich fir den L}ngavorachub die folgenden Werte :

0,012 - 0,02 - 0,03 - 0,05 - 0,06 — 0,10 - 0,16 - 0,25 =mm
und fiir den Quervorschub :
0,006 - 0,00 - 0,015 - 0,025 - 0,03 - 0,05 - 0,08 - 0, 12 mm

Um den Riemen 45 zu entspannen wird die Schraube 48 geldst und der Yorschubriderkasten
geschwenk t.

Rlemen : Profil |3 x § mm Winkel 40° innere Linge 600 mm
Steuerplatte-Kreuzsupport
LAngsvorschub

Das Rad 47 dient zum Lingsvorschub von Hand.
Der Griff 39 verriegelt die Platte auf der Wangenfihrung.

Zum Einschalten des automatischen Ldngsvorschubes wird der Griff 39 freigestellt und
der Hebel 38 auf "Lingsdrehen" gestellt, bevor der Hebel 48 betitigt wird. Die
bewegl ichen Anschlage 49 und 50 sorgen fir automatisches Anhalten. Die Schraube y),
welche die Ausserste Grenzstellung des Anschlag 50 bestimmt, darf nie geldst werden.

Beim automatischen Drehen In der Néhe der Spindelnase verwendet man mit Yorteil den
regulierbaren Anschlag 52. Der bewegliche Anschlag 49 wird in diesem Fall ausgebaut.

Die manuelle Ausschaltung des automatischen Lingsvorschubes kann Jederzeit durch den
Hebel 53 erfolgen. Wenn das automatische Aussachalten nicht prdzis genug Ist, kann man
diesen Zustand dadurch beheben, dass die Arbeit mittels des Handrades 47 beendet wird.
per feste Anschlag wird dann durch die Hauben geschaffen, dle dle Steusrplatte durch-
gehende Ausldsestange decken.
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Der Zwischenraum zwischen der automatlischen Ausldsung und dem Anschlag betrigt
ca. 9,5 mm,

Quervorschub

Das Rad 5% dient zum Quervorschub von Hand.

Die Querspindel welst eine Stelgung von 3 mm auf und die Teilungen des Nenius 55 sind
auf 1/100 mm ablesbar. Der durch den Knopf 56 blocklerte Wonlus 55 kann In Null-
stellung gebracht werden.

Der Hebel 57 verriegelt den Querschlitten.

Zum Einschal ten des automatischen Quervorachubes, wird der Hebel 39 geldst und der
Mebel 88 auf "Querdrehen™ gestellt, bevor der Hebel ug betdtigt wird.

Der Automatlsche Quervorschub besitzt keine automatlsche Auslésung, doch kann diese
Jjaderzelt durch den Hebal 53 von Hand erfolgen.

Oberer Schlitten
Die Kurbel 58 dient zum Yorschub von Mand.

Die Spindel besitzt elne Steigung von 2 mm und dle Tellung des Nonlus 59 gestattet
Ablesung des |/100 mm. Der Wonlus 59 kann auf Nullstellung gebracht werden.

per obare Schlitten ist auf der Unterlagsplatte um 360° schwenkbar.

Regullerung der konlschen Lelsten : siehe Seite 26.

Reitstock

Das Nandrad 80 stevert die Verschiebung der Pinole. Die Spindel besitzt eine Steigung
von 3 mm und die Tellungen des Nonius 6| erlauben Ablesung des I/|0 mm. Der Hebel 82
blockiert die Pinole. Der Hebel 83 blocklert den Reitstock auf der Wange.

Die seltliche Verstell barkeit des Reltstockes auf der Unterlagsplatte zum Konlsch-
drehen betrigt In belden Richtungen |2 mm. Die beiden Zugstanden 64 sind vor der
Einstellung der Verschiebung durch die Spindel 65 freizustellen.

Kastenfuss

per Kastenfuss enthdlt den Friktionsvariator und dessen Steuerung, ferner das K¥h-
lungsaggregat.

Regulierung der Riemenspannung : sishe Seite 22
Schnitt des Variators und Ersatz der Friktionsseheibe : siehe Selte 2u.
Kdhlung : slehe Selte 21.

Bremse

pie mechanische Fussbremse muss nach dem Abstellen der Drehbank mittels des Hebels 2y
batdtigt warden.

Regullerung der Bremsa : sishe Seite 22.
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EINSTELLARBEITEN

Mit der Regulierung folgender Organe, welche grésste Sorgfalt verlangt, darf nur ein
erfahrener Spezialist betraut werden.

Nachstellen der Drehspindel
Die Einstellung der Lager erfolgt beim Einrichten Jeder Maschine derart, dass eine
Neueinstellung nur nach einer verhdltnismdssig langen Laufzeit erforderlich wird.

Das vordere Lager umfasst ein zweireihiges Zylinder-Rollenlager 66 (S8KF NN 3011 K BP)
das dank der zahlrelchen Stutzpunkte unter Betriebsbelastung eine ausserordentlich
kleine Druckdeformation erglbt, wodurch die Spindel einen gleichwissigen, vibrations-
losen Lauf erhdlt. Dieses Lager wird durch die Mutter 68, die durch den Klemmring 69
fixiert ist, auf den Kegel der Spindel 67 gepresst.

Eine Regul lerung des vorderen Lagers ist unndtig.

Das hintere Lager umfasst zwei Radialschulterkugellager 70 and 71 (SKF' 7208-C15),
Ein axialspiel kann nur von der Abniitzung der Lanfringe der Lager herriihren.

Ein Axialspiel kann nur von der Abntitzung der Laufringe der Lager herrihren.

Behebung des Axialspiels der Spindel
Ausbau der Spindel

. Durch genaue Kontrolle das Spiel feststellen

2. Die drel Schrauben 72 l%sen

3. Deckel 73 heben und die Je durch 4 Schrauben befestigten Deckel 74 und 75 entfernen
4. Die belden Schrauben 76 1¥sen und Scheibe 77 ausbauen

5. Mutter 78, welche durch den Klemmring 79 an der Spindel 67 gesichert Ist, I'ésen,
indem man einen der in einer Oeffnung der Mutter eingesetzen Flligel hebt

6. Hebel 383 (siehe Seite |5) auf "Reduktion® stellen, damit der Federring 80 zugang-
lich wird und entfernt werden kann

7. Spindel 67 mit einem Bleihammer sorgPiltig ausstossen und alle darauf montierten
Teile sammeln.

Behebung des Axialspiels
|. Distanzstlick §I gemiss dem zu behebenden Spiel abschleifen

2. Spindel 67 wieder einbauen, und zwar In umgekehrter Relhenfolge wie oben. Man ver-
gesse nicht, den Fliugel des die Mutter 78 blockierenden Klemmringes 79 einzu-
dricken.

Reinigung

Dile Platten |]3 und 1|4 sind periodisch zu entfernen und alle Qelldcher, Insbesondere
diejenigen der Lager, sorgfdltig zu sdubem.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Regulierung der Rlemenspannung

Um In der Grenzstellung des Variators sine regelmissige Rlemenspannung zu erhal ten, |st

dlie Platte 85 vor der Regu) lerung horlzontal zu stellen. Diese Stellung Ist erreicht, wenn
der Zelger 86 In der Richtung des am Kastenfuss angebrachten Striches zel gt.

I. Die beiden Muttern 82 & 83 (Linksgewinde) ldsen
2. Rlemenspannung mi ttels des Spanners 84 regulleren
3. Die belden Muttern 82 und 83 wieder fest anziehen.

Riemenabmessungen
Breite 55 mm
Dicke 5 mm

Linge 1930 plus |50 mm zum Kleben = 2080 ma.
Wir verwenden und empfehlen nur erstklassige Riemen.

Bremse

Die Regulierung der Bremse erfolgt,wenn der Weg des Pedals infolge Abniitzung der Backen zu
gross ist oder wenn der Rlemen ersetzt wird.

|- Mutter 87 l18sen

2. Durch Spanner 88 regulieren

3. Mutter 87 wieder fest ‘anziehen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Spindel-Geschwindigkeitsregler

Der Ring |20VM-|445 und die Friktionsscheibe 89 missen fir beste Betriebsbedingungen
vollsténdig trocken bleiben. Dle Wartung des Variators besteht abgesehen von der
schmierung der Lager nach Seite || in der Kontrolle der AbniGtzung des Ringes |20VM-
|445 anldsslich der Revision des Motors.

Die Auswechslung des Ringes erfolgt erst nach mehrjahrigem Betrieb unter normalen

Badingungen. Wenn dle Grenze von |4 mm erreicht ist, geht man folgendermassen vor :

|. Feder 90 durch Zuriickziehen der Scheibe 9| spannen und einen Keil von (2 mm
zwischen letztere und das Lager 92 einsetzen

2. Die belden Schrauben 92 und die vier Schrauben 94 1Usen, dann die Fihrung 95
und das Lager 92 entfernen ‘

3. Die Stellung des Ritzels 96 zur Zahnstange 97 markieren. Diese Massnahme ist zur
Erhal tung der richtigen Ablesung des Geschwindigkeitsanzeigers absolut notwendig

4. Ring 120W-1445 entfernen, der durch die sechs Schrauben 98 befestigt ist
5. Neuen Kopf befestigen und den Anzug von 1° an Ort und Stelle absolut rundlaufend

drehen., Diese Arbeit erfolgt zwischen Spitzen nach Entfernung des Schmiernippels 99

6. In umgekehrter Reihenfolge wieder zusammenbauen. Ritzel 96 in die bei der Demontage
markierte Stellung bringen.

Das Drehen des Anzuges von |/2° muss auch erfolgen, wenn der Variator mit Gerdusch
lduft.

2 bis 3 mal monatlich muss die Reibfliche der Scheibe B9 sorgfaltig gereinigt werden,

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Regul ierung des Splels der Leltspindel
|. Schraube |00 entfernen

2. Schraube 10| 1%sen und Mutter 102 entsprechend dem zu behebenden, vorher durch
genaue Kontrolle best!mmten Spiel regul leren

3. Schraube |0} fest anziehen und Schraube 00 wieder einsetzen.

Regulierung der konischen Leisten
A) Leisten der Langs- und Querschlitten
|. Schraube |03 18sen
2. Splel mittels der Schraube 104 regullieren

3. Schraube 103 fest anzlehen

B) Leisten der Steuerplatte

I. Spiel mittels der Schrauben |05 und 106 regulieren

C) Hintere Leiste des Supportes
l. Schraube [07 18sen
2. Spiel mittals der Schraube |08 regulieren

3. Schraube 107 fest anziehen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Kih lung
Der Kreislauf der KUhlung ist aus Seite 29 ersichtlich

Das Reservoir Ist Tell des Kastenfusses. Dle Fillung geschieht nach Entfernung des
Lochbleches |09, Das obers und untere Reservoir besitzen elnen Inhalt von 32 Litern.

Damit die Pumpe Immar tief genug in die FlUssigkeit eimtauchern kann, Ist eln Flissig-
keltsstand von 20 mm einzuhal ten.

Das Motorpumpeaggregat ist auf dem Reservolr montiert. Die Mindung des biegsamen
Rohres, das das Schmiermittel auf das Arbeltsstuck bringt, wird durch den Ring 110
In Stellung gehalten, der seinerselts auf der Stange || montlert ist. Dlese Stange
ist am Schlitten befestigt.

Die Pumpe, Reservoir und Leltungen, Filter etc. sind periodisch zu reinligen (siehe
IN@-2, belgeheftst). Der Zugang zum Reservoir geschieht durch eine rechteckige
Oeffrnung im Sockel nach peffnen der Tirs [12.

Empfehlung
Die Praxis hat erwiesen, dass es vorteilhafter ist, ein gutes Schneid— oder Automa—
tendl als Kihimittel zu verwenden.

Bohrélemulsionen, die sich bei lidngerem Gebrauch leicht zersetzen, erzeugen ofters
Anfressungen und Rostblidung an den Maschinenorganen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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ZUBEHOER
Normalerweise mit der Maschine geliefertes Zubehdr

| Spitzkdrner W25

| Mitnehmerscheibe # |18 mm

| Schutzring fiir die Spindelnase

| Aluminiumschutz fir die Spindelnase

I Aluminiumschutz fiur Futter

I Stichelhaus

| Spitzkdrner fiur Reitstock, Morsekonus 2

| feste Brille mit drei Backen

| mitlaufende Brille

| Handauflage

| Schutzblech auf Schale

| Oelspritze, grosses Modell

| Satz von 24 Radern mit
25 - 28 - 30 - 30 - 32-35-36-40 - 40 - 45 - 48 - 50 — 55 - 60
65 — 66 - 70 - 80 - 90 — 95 — |00 - 100 - 120 & 127 Zdhnen.

Gabelschliissel [0 mm

Gabelschlussel 14/17 mm

Gabelschlissel 22 mm
Sechskantsteckschliissel 4 = 5 -6 & 8 mm
Sechskantsteckschlissel 10 mm [120VM-767

— ) e

Zubehdr auf Bestellung
Zubehdr fiir Spindelstock

Art. N° Schaft Type W25

|4 Spannzange ‘W25, Durchlass bis 19 mm
63 Vorgearbeitete: Glockenzangen

69A Glockenzangen mit Eindrehungen

74 Vorgearbeitete Ringfutter

74A Ringfutter mit Eindrehungen

45 Hohlkdrner

43 Einsatz mit Innenkonus Morse 2

43A Einsatz mit Innenkonus Morse |

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD 7/ SUISSE
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Art. N°

1438
58
51
52
814

278
27
79
79A
99

65
62

682A
174

625V
21

23
23A

104 A
86

636

Zubeh8r zum
Art. N°

291
705
705A
293
294
27A
292

Schaft Type W25

Einsatz mit innenkonus Morse 3
Dreizackeinsatz fir Holz

Einsatz mit Holzschraubengewinde
Schlitzfrisereinsatz ¢ 16 - 22 mm

Einsatz mit Mitnehmer zum Schleifen zwischen
feststehenden Spitzen

Einsatz fir Bohrfutter System "Jacobs", N° 3
Bohrfutter System "Jacobs™ N° 3 Spannweite 13 mm
Einsatz mit vorgearbeitetem Kopf

Spreizdorn mit Extraktionskonus
Spreizdorneinsatz mit zwei Extraktionskonen

Reduktionshiilse mit SpannschllUssel flir Spannzange W20

Drehherze fir H 6,5 -8 - 10 - 12,56~ 16 - 20
oder 25 mm

Einstellbarer Tiefenaqschlag zum Spannschlissel W25
Hebel-Schnellspanneinrichtung
Spannfutterflansch

Universaldreibackenfutter f 130 mm mit zwei Sitzen
von drei Backen

Vierbackenfutter f 150 mm (6") mit vier unabhiangigen
und umdrehbaren Backen

Vierbackenfutter § 200 mm (8'") mit vier unabh4ngigen
und umdrehbaren Backen

Glatte Planscheibe ¢ 200 mm

Planscheibe mit 8 Durchbrichen f 240 mm mit 2, 3
oder 4 Spannklauen

Auswerfer mit Tiefenanschlag, einstellbare
Lange : 30 mm

Reitstock
Morsekonus 2

Hohlkdrner

Drehbare Spitze

Drehbarer Hohlkdérner

V-férmiger Bohreinsatz

Bohrfuttereinsatz

Bohrfutter mit 13 mm Spannweite mit Einsatz
Bohrplatte fi 65 — 80 oder 100 mm

FABRIQUE DE

MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD 7/ SUISSE
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Zubeh®r zum Kreuzsupport
Art. W°

379 Stichelhaus mit 2 Schrauben
683 Support mit Stichelhaus mit | oder 2 Schrauben

683A einstellbarer Support mit Stichelhaus mit | oder
2 Schrauben

384A Krebsstahlhalter einschliesslich Support-Qberteil

395 Drehbarer Vierfachstahlhalter mit Support-Oberteil

851 Ausschwenkbarer Stahlhalter fir Innengewinde

393 Satz zu 7 Stahlen mit Hartmetallpldttchen in Holzkasten

Verschiedenes
Art. N°

409 Frasvorrichtung mit schwenkbarem Spindelstock

W | Vorrichtung zum Aussenschleifen

4yy Vorrichtung zum Innenschleifen

302A Bohrreitstock mit Kreuzrad

676 Fras— und Schleifvorrichtung mit unabhangigem
Motor 1/3 PS bei 1400 U/Min., Motorsupport und Schalter

120PE Kuhleinrichtung mit elektrischer pPumpe, Schalter und
Rohrleitungen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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IN 102-21.600A

HEBEL-SCHNELLSPANNVORRICHTUNG W10, W12, W20, W25 & W31,75
DER DREHBANKE SCHAUBLIN 70, 102, 102VM & 120VM

2
—
el TR
4 e

.
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Nummem der Ersatzteile :
siehe Rickseite

i / N
B A D E

Aufbau

Die Hiilse (D) ist auf dem Spindelende zentriert und durch einen Keil milgenommen.

Der Arm (E) ist am Spindelstock befestigt. Wird der Hebel (F) nach Iinks gedrucks,
so muss dessen Anschlagnase an der Schranhe (G) anstossen. Ist dies nicht der Fall,
so muss die Mutter (H) gelist und die Einstellung der Schraube (G) neu vorgenommen
werden,
Funktion

Stiick einspannen : Hebel (F) gegen sich ziehen.

Stiick ausspannen : Hebel (F) nach links stossen.

Einstellen

1. Hebel (F} gegen sich ziehen.

2. Zange mit einem sich darin befindlichen Werkstiick in die Spindel einfiihren.

J. Abschlusskappe (B) einschrauben bis das Werkstiick leicht festgespannt wird,

4. Hebel (F) nach links stossen und definitive Einstellung mit Hilfe der Abschluss-
kappe (B) vornehmen,
Die Abschlusskappe (B) wird in allen Stellungen automatisch durch 2 unter Feder
druck stehende Kolben verriegelt.

Bei gelegentlichem Ersatz der Spannklauen (C)ist es absolut notwendig, ein neues,

gleich nummeriertes Paar einzubauen,

Wartung

Einma] wichentlich muss der Spannschliissel losgeschraubt und an der Abschlusskappe (B)
herausgezogen werden. Spannklauen (C) und Fiihreng des Kugellagers (A) élen.
Die Achse des Hebels (F) soll mittels der mit der Drehbank gelieferten Hand-Oelpumpe
oder, wenn kein Oelnippel vorgesehen ist, mit einem Oelkiinn chen gedlt werden,

Man verwende ein gutes Mineralol mit einer Viskositit von 3°F bei 50°¢,

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD/SUISSE




IN 102-21.600A

Maschine 70 102 102VM 120VM

Spindelstock]| W10-W12 v W25 W3L75 W20 W25 W25

Spindelstockll 70717033 | 10223/24 | 10230/31 | 10235400 | 02vM-27 | 102vM33 | 120VM-2000
Zeichnung

Schnellspannyf
vorrichtung 70-P-200 102-21.600 102-30.600 | 102-35.450 102vM-270 | 102VM-270 | 120VM-30.600

Zeichnung

ND 993106 | ND993L09 | ND933L10 | ND993LI1 | ND993LO9 | NDS93LO9 | NDS93LI0
A/Kugell, oder oder oder oder oder oder oder
MRC 106 KS ZZIMRC 109 KS ZZMRC 110 KS ZZ MRC 111 KS ZAMRC 109 KS ZZMRC 109 KS ZZMRC 110KS ZZ

B/ muss- 70-P-210 102-21.604 120VM-314 102-35.455 102-21.604 102-21.604 120VM-314

¢/ fi"’““‘ 0P8 | 2OVW3IS | 120VM3I6 | 120VW316 | 120VM-316 | 120VM-316 | 120VM-316
auen

D/Hiilse 70-P-207 102-21.603 102-30.609 | 102-35.454 102vN-268 | 102vM-268 120VM-309

E/Arm 10-p-218 102-21.607 102-30.602 | 102-35:451 102VM-269 102VM-269 120VM-318

F/Hebel 70-P-201 102-21.608 102-30.601 | 102-35.452 102VM-271 | 102VM-10.067 | 120VM-319

G/Schraube || DCMB M6x25 | DCMB M8x35 | DCMB MBx32 | DCMB M8x32 | DCMB M8x32 | DCMB M8x32 [ DCMB M8x32

H/Mutter M6 M3 M8 M8 M8 M8 M8

500 4.5.61JPN/MCh
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IN 102-21.800A

TEIL - TABELLE ZU TEILAPPARAT MIT 4 LOCHSCHEIBEN
Anwendung auf SCHAUBLIN DREHBAENKEN Typen 70 - 102 - 120
und FRAESMASCHINEN Typen 12 & 13

il e e R 1 2 e B IR R ER R IER R R R
2 fienig 30| — |52 s2] 1 [28] 61| 61| 60 98] 40 500 155 | 31 | 12
3hientd 20| —| 33| 77| 1 | 63| 62 | 31| 50 100 |100 | 60| 156 | 30 | 15
4 liiawg 15| —| 3¢ 1z 1 [ 3] 63| 21| 2010217 10| 15 | 55| 20
Shiostg 12| —| 35 21| 1 [ 15| 6a| 52| 50| 10¢ [ 26 | 15 160 | 32 | 12
6 lirenrg 10| —| 36| 20 { 1| 14| 65| 26 24| 105 | 21 | 12| 162 | 22 | 10
7| 28| 8| 16] 37| 37| 1| 23| 66| 44| 40| 106 53| 50| 164 | 41 | 15
8| 28| 7| 14|38 |19 1 [nn|er| —| —]108]|22] 15| 168 28| 10
9| 27| 6| 18] 30|39 1| 21| 68| 17| 15] 110 44| 2¢]| 170 17| 6
10 fiooig 6| —| 40| 48| 1 [ 22| 60| 23| 20 111 [ 57 | 20| 172 | 45 | 15
1| 4| s|2|«a 4| 1 ]|19]7]|21| 18] 2|28/ 15| 174 20 10
12 hrenid 5| — | 42| 21| 1 9l 72| 60| sof 114 | 19| 1o 176 | 44 | 15
15/ 20| ¢| 16| 43| 43| 1 |17 73| —| —) 5] 25| 12 177 | s0 | 20
14| 28| 4| 8| 44| 44| 1 | 16| 74| 37| 30| 116 | 20 | 15| 180 | 60 | 20
15 lirearg 4| —f 45|30 1 [ 15| 75| 60| e8| 117 | 30| 20| 182 | o1 | 30
16 | 32 3| 2¢4] 46| 23| 1 7| 76| 19| 15] 118 | 50 | 30 184 | — | —
17 | 17| 3 47 | 47| 1 | 13| 77| 77 | 60| 120 | 60 | 30| 185 | 37 | 12
18|21 3 48 | 28 | 1 7| 78| 39| 0o 122 61| 50| 186 | 31 | 10
19| 19| 3 0| 40| 1 ||| —| —f2s| 41| 20] 188] 47| 15
20 fiasig 3| —| 50| 60| 1 [12] 80| 60| a5 12¢| 51| 15| 100 10] &
21| 21| 2| 18] m| 17| 1 5| 81| 27| 200126 | 21| 10 192 | 32 | 10
22 | 44| 2| 32 52| 26| 1 4| 82| 41| 30128 | 32| 15| 195| 30 | 12
25| 25| 2| 14| 53| s3] 1 7| 84| 28| 20] 120 | 43 | 20 196 | 40 | 15
24 | 26 2| 13| 54| 27| 1 3| 85| 17| 12| 130 | 26 | 12| 200 100 | 30
25| 60 | 2| 24| 55| 44| 1 4|8 | 43| 30| 152 | 4a | 20| 210] 21| 6
26 | 26 | 2 8| 56| 28| 1 2|87 | 20| 20| 135 | 27 | 12| 220 44| 12
27 | 27| 2| o 57| 10 1 1|8 | 44| 30136 | — | —| 230| 25| 6
28 | 28| 2| 4| 58| 20| 1 18| —| —|158] 23| 10] 240 100] 25
20| 20| 2| 2| s0| 50| 1 11o0| 60| 40| 140 | 28 | 12| 25 | 100 24

30 hrawid 2| —f60] — | 1| —| o1 | o1 |eo] 141 47| 20| 260 26| 6
31| 31| 1| 20 o2 | 23| 15| 144 | 60 | 25| 270 27| 6

93 | 31 | 20 145 | 20 | 12| 280 | 28

o4 | 47 | 30 148 | 37 | 15| 290| 20| 6
95| 19| 12| 150 | 100 | 40| 300 | 100 | 20
06 | 32 | 20 15¢ | 77 | 30| 360 | 60| 10
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IN 102-21.900

APPAREIL A DIVISER A VERNIER  TEILAPPARAT MIT GRADTEILUNG
TOURS 70 - 102 & 120 DREHBANKE 70 - 102 & 120

FRAISEUSES 12 & 13 FRASMASCHINEN 12&13

TABLEAU DES DIVISIONS
TEIL-TABELLE

Divisions | Tours Traits | Divisions | Traits
Tailung | UPSre | sriche | Teilung | Steiche
2 30 — 144 50
3 20 — 150 48
4 15 — 160 45
5 12 — 180 40
6 10 — 200 36
8 7 60 225 32
9 6 80 240 30
10 6 — 288 25
12 5 —_ 300 24
15 4 — 360 20
16 3 90 400 18
18 3 40 450 16
20 3 — 480 15
24 2 60 600 12
25 Z 48 720 10
30 2 —_ 800 9
32 1 105 900 8
36 1 B0 | 1200 6
40 1 60 | 1440 5
45 1 40 | 1800 4
48 1 30 | 2400 3
50 1 24 | 3600 2
60 1 — | 7200 1
72 — 100
75 — 96
80 — 90
90 - 80
96 — 75
100 — 72
120 — 60

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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IN 102-20.066A

HOCHPRAEZISIONS-DREIBACKENFUTTER MIT 2 SAETZEN ZU JE 3 BACKEN
fiir Innen- oder Aussenspannung, mit Vomichtung fiir mikrometrische Zentrierung
fiir SCHAUBLIN Drehbénke Typen 102 und 120

Technische Daten

Futter-Typ Aussen-{J Gesamtlange Durchlass Fiir Spindel Gewicht
Art. Nr. mm mm mm Typ Kg
102-20.066 102 92,5 15 w20 3,800
102-25.066
120.25 066 130 112 28 W25 6,400
Garantierte Genauigkeit : 10,005 mm.
Flansch mit Gewinde fiir direkte Befestigmg auf Spindelnase W20 oder W25.
Geliefert mit : 1 Satz 2u 3 umgekehrten Backen
1 Sicherungsring
1 Schliissel mit Vierkant 8 mm und Sechskant 4,8 mm. - A

Mikrometrische Zentrierung

1. Das zu bhearheitende Stiick zwischen
den 3 Backen spamnen, unter .Be-
nitzung des Schliisselvierkants,

2. Die 3 Befestigungsschrauhen des
Futters auf dem Gewindeflansch
losen.

d. Die 3 Tangential-Schrauben =
der Mikrozentriereinrichtung ldsen,
mittels des Schliisselsechskants.

4. Mit einer Messuhr den Rundlauf des
Werkstiickes priffen und Stelle der
niedrigsten  Ablesung markieren.
Die dieser Stelle am néchsten
liegende  Zentrierschraube
anziehen bis die Messuhr ungefiihr
der halbe hisherige Ausschlag
anzeigt.

5. Futter drehen und Zentriervorgehen
wiedetholen bis die gewiinschte
Genauigkeit erreicht ist.

6. Befestigungsschrauben des Futters
auf dem Gewindeflansch wieder
anziehen,

7. Priifen dass alle 3 Zentrierschrauben

Hinterer Futterteil

i déE Drshbask. Futterkorper mit den

durch Mikrozentrier-

e fest, jedoch keinesfalls iiber-  Spindelnase sehesdlon s Sl
Massig angezogen sin befestigt.

stellharen Backen.

Bemerkungen :

Es ist darauf zu achten, dass zum Spamnen einer gleichertigen Serie stets dus gleiche, mit
1, 2 oder 3 markierte Ritzel beniitzt wird.

Eine Neueinstellung der Zentriervorrichtung kann wieder notwendig werden, wenn Werkstiicke
mit abweichendem Durchmesser mit grosstmbglicher Genauigkeit gespannt werden sollen.

14.5.59 MD/MCh
FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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IN 120-46.100

TOURELLE A 4 OUTILS 120-46.100 (395) POUR BURINS 13 x 13 mm

BETRIEBSANLEITUNG FOR DREHBARER VIERFACH-STAHLHALTER 120-46.100
(395) FOR STAHLE 13x13 mm

4-TOOL TURRET 120-46.100 (395) FOR TOOLS 13x13 mm (33/64 x 33/64'")

La tourelle, livrée avee 1 ¢lé, comprend les éléments suivants ;

1 Plaque de base faisant corps avee le coulisseau supérieur du chariot
1 Tourelle porte-outils
1 Vis centrale pourvue d'un levier de semrage.

Fonctionnement

Pour changer d'outil faire pivoter la tourelle en desserrant simplement la vis centrale. Das que
le bwin choisi a 08passé quelque peu sa position de travail appuyer légérement, de la main
gauche, la tourelle contre sa butée puis bloquer la vis centrale,

Emploi
Pour I'exécution de pidces nécessitant |'emploi d'un burin & aléser on pourra fixer 2 burins dans

la rainure pourve de 5 vis. La towelle pent éire bloguée dans une posit ion quelconque d'oi pos-
sibilité de placer les burins en biais sans avoir i les démonter (exécution de chanfreins, creusures, elc,).

Pour I'usinage de piéces de haute précision il est recommandé d'utiliser un burin d'ébanche et
un burin de finissage.

Der Vierfach-Stahlhalter wird mit 1 Schlissel geliefert und besteht ams folgenden Teilen :
1 Unterlagsplatte aus einem Stiick mit dem oberen Kreuzsupport-Schlitten,
1 Swahlhalterkopf
1 Zentralschraunbe mit Stever- u. Spannhebel.

Wirkungsweise

Das Wechseln der Sidhle geschieht einfach durch Losen der Zentralschraube, Hat der gewiinschte
Drehstahl seine Arbeitsstellung leicht #berschritten, Wird der Stahlhalterkopf mit der linken
Hand gegen seinen Anschlag gedriickt und schliesslich der Spannhebel angezogen.

Anwendung

Bei bearbeitung von Werkstiicken, die das Anwenden eines Ausbohrstahles verlangen, konnen
2 Stihle in der mit 5 Befestigungsschrauben versehenen Nute eingesetzt werden.

Der Stahlhalterkopf kamn in jeder beliebigen Stellung gespannt werden, was das Schrigstellen
der Drehstiihle ohne Heransnehmen derselben erlaubt (Kantenbrechen, u.s.w.),

Wird héchste Prizision verlangt so ist das Anwenden von Schrupp- und Fertigstahl zn empfehlen,

The turret is supplied with one key and comprises the following parts :

1 baseplate integral with top slide of carriage

1 toolholder turret

1 central serew with control and clamping lever,
Change of tool
The tools are easily changed by slackening the central screw. When the 100l selected has pas-
sed slightly beyond its working position, press the toolholder head against its stop with the
left hand tighten the clamping lever.
Use

When machining work which requires the use of a horing tool, two tools can be fitted in the
slot provided with 5 fixing screws,

The toolholder head can be clamped in any desired position, which enables the tools to be set
obliquely without removing them (for chemfering, ete.).

Where maximum precision is required, it is advisable 10 use a roughing and a finishing tool.

FaBRIOQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD/SUISSE
Printed in Switzerland 22.3.61 Do/MCh
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IN 102VM-46.600A

SCHNELL-AUSRUECKBARER
GEWINDESCHNEIDSUPPORT

102VM-46.600 / 120VM-46.600
ZUM AUSSEN- UND INNEN-GEWINDESCHNEIDEN AUF

DREHBAENKEN SCHAUBLIN 102VM & 120VM

Dieser Support wird anstelle des
Oberschlittens des normalen
Kreuzsuopportes befestigt und
ermbglicht eine be merkenswerte
Yerminderung der unproduktiven
Zeit beim Gewindeschneiden in
Serien, Er erleichtert besonders
das Aps- und Einriicken des
Werkzeuges in radialer oder
schriiger Richtung fiir Rechts-
und Linksgewinde, sowie Mehr-
fachgewinde,

Das  Schnell-Ausriicken des
Stahles geschieht mit dem Hebel
102VM-46.611, der beliebig ver-
stellbar auf einer exzentrischen
Achse angeordnel ist,

Der Schlittenweg ist einstellbar
(maximal 10 mm); Einstell-
schraube 102VM-46.612 dient
als Anschlag in beiden Richtun-
gen. (Siehe Zeichnung auf

Seite 3).

TECHNISCHE DATEN
Nutzbarer Schlittenweg........... OSSO O ST PPOUPBSPTPRTRRP OO || I 11
Grosster einstellbarer Weg fnr dne Schne[l Ausruckung . e 10 mm
Ablesegenauigkeit auf der Teiltrommel der Mikromelerschmnbe crerininrimseesnineeeeeeeees 0,01 mm
Grosster Durchmesser fir Aussen-und Innen-Gewinde =
Zulassiger Gewinde-Durchmesser oberhalb des Kreuzsupportes : fiir 102VM.....cccocviiinnen. 120 mm

fiir 120VM.....coivivmminitinn 130 mm
NORMALES ZUBEHOER

1 Wsrkzeughuf!er 102VM-46.605, Bohrung ¢ 24 mm, mit Gradeinteilung 100 Tiir die
Neigung des Siahles je nach Gewinde, und Gradeinteilung von 0 bis 30° fiir das
Einstellen der Sohle,

1 Stahlhalter 102-85.004 fiir normales Gewinde, Schaft § 24 mm, Ansatz ¢ 8 mm, fir
Zirkular-Gewindestihle (J 36 mm, mit Nullstrich fir Neigung

L Zirkvlar-Gewindestahl 102-85.160, Flankenwinkel 60°, 36 mm, Bohrung (J 8 mm.

1 Satz zu 4 Innen-Sechskant-Schliissel 3-4-5-6 mm.und 1 Gabelschlissel 14 mm.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE




IN 102V#-46 601A

WEITERES, AUF BESONDERE ANFRAGE LIEFERBARES ZUBKHOER

102.£5.015 Stahlhalier fir Gewindeschneiden mit umgekehrter Drehrichiung der
Spindel, Sehalt (0 24 mm, \nsatz 4 8 mm, lir Zirkular-Genindestghle
0 36 mm. mit Nullstrich lir Neigung.

102-85.155 Zirkular-Gewindestahl. Flankenwinkel 559, (4 36 mm. Bohrung (J 8 mm.
102.85.170 Innengewinde-Stahlhalter, Schaft (1 21 mm, Bohrung Fiir Stiihle mit

zylindrischem Sehaft ¢ 10 mm (kleinste zu schneidende Bohrung - (4 8 mm ),

102-85.196/1  Innengewindestahl. Flankenwinkel 60°, mit zxlindrischem Schaft 4 10 mm
fiir Rechisgewinde, zom Gewindeschneiden von links nach rechis.

102.85.196/2 - dito - fiir Linksgewinde, zum Gewindeschneiden von links nach rechts,
102-85.196/3 - dito - fiir Rechisgewinde, zum Gewindeschneiden von rechis nach links.

102-85.195/1 Innengewindestahl, Flankenwinkel 33°, mit zvlindrischem Schaflt ¢ 10 mm
fiir Rechtsgewinde, zum Gewindeschneiden von links nach rechts,

102.85.195/2 - dito - fiir Linksgewinde, zum Gewindeschneiden von links nach rechis,

102-¢5.195/3 - dito - fiir Rechtsgewinde, zum Giewindeschneiden von rechts nach links.

102.85.195/4 - dito - fiir Linksgewinde, zum Gewindeschneiden von rechts nach links.
ANBAU

Die 2 Sechskantmuttern, die die Drehplatte des normalen Kreuzsupportes festhalten. entfernen.
Normal-Oberschlitten mit Drehplatie sorgfiltig abheben. Auflagefliche des Gewindeschneid-
Supportes gut reinigen und diesen auf den Querschlitten des Kreunzsupportes legen. Befestigen
des neuen Supportes mit den gleichen 6-kant Muttern.

SCHMIERUNG

Die Schmierung des Gewindeschneid-Supportes. erfolgt durch zwei Drackoeler. (Eine Uelpumpe
wird mit der Drehbank geliefert). Ein gutes Minerals! mit einer Viskositit von 3°E bei 50°C ist
zu verwenden,

FI;éRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE




IN 102VM-46.602A

ANWENDUNG UND NACHSCHLEIFEN DES ZIRKULAR-GEWINDESTAHLES

3 mm

Spindelstock-Zentrum

Zentrum des Tee——— ] ~kein Schnitiwinkel
Lirkular-Ge
windestahles

3 mm

Der Zir.Gew.Stahl wird immer belriedigen, wenn ge-
wisse DBedingungen im Gebrauch und beim Nachschleifen
erfiillt werden. Jegliches Abweichen von diesen Angaben
fiihrt zu einer Verdnderung des Gewindeprofils,

Das Nachschleifen des Stahles soll gemiiss neben-
stehender Skizze erfolgen, Das Gewindeprofil wird
verfdlscht wenn das Mass von 3 mm nicht eingehalten

wird.

3 EINSCHWENKEN DES STAHLHALTERS IN DIE SPIRALSTEIGUNG DES ¢

GEWINDES /'ﬂ‘\

l).ie 2 Schrauben (1) lésen und der Stahlhaliér wm den gewiinschien
Winkel schwenken. Der Steigungswinkel wird gemiiss nachstehender
Formel berechnet :

G oo P wohei &% = Steigungswinkel des Gewindes
— £ 4 I' = zu schneidende Steigun s
“ar gung
d = mitlerer Gewinde-Durchmesser

Die Zentrierung des Gewindestahles wird durch die Drehung des Stahl-

halters nicht beeinflusst,

EINSTELLEN DES SCHLITTENWEGES FUER SCHNELLAUSRUECKRUNG
Den mit 2 Schrauben befestigten Deckel 102VM-16.604 entfemen. Blockierschraube (2) der
\nschlagschraube 102VM-46.612 (siehe Seite 603)16sen und letztere nachstellen. Siellung der
beiden Gegenmutiern. die als \nschlag auf der anderen Seite dienen, hestimmen,

Schraube (2) blockieren und Deckel wieder aulselzen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE




IN 102VM-46.603A
ARBEITSZYKLUS
1. Awomatisches Gewindeschneiden.
2. Schaellavsriicken des Stahles von Hand (Hebel 102VV-46.611),
3. Automatischer Ricklauf (%)
4. Einstellen der Schnittiefe.
3. Schaelleinriicken des Stahles von Hand (Hebel 102VM-46.611).

(*) Der Drehrichtungswechsel der Leitsspindel fir den Ricklauf des Supportes nach dem
Ausriicken des Stahles erfolgt durch :

(auf 102V¥M) den | mstellhebel an der Steuerplatte.
(aul 120¥M) den Schalt-und Umstellhebel des Motors an der Steuerplatte.

GEWINDESCHNEID-METHODEN

I. Radialvorschub, mit mehreren Nurchgiingen, regelmissig oder abnehmend,

2. Schrigvorschub, mit wehreren Durchgiéingen, regelmissig oder abnehmend,
tler Schlitten wird um dem halben Winkel des zu schneidenden Gewindes
geneigt (30° fiir 60° Flankenwinkel).

3. Sehrigvorschub mit mehreren Nurehgiingen, regelmissig oder abnehmend.
Nabei wird der Schlitten um 2° weniger als der halbe Flanken winkel geneigt, A

b, 289 Tiir ein 60°-Gewinde. (Fiir ein Gewinde von 45° wiirde die Neigung
20° 30" sein), Diese Vlethode ist die gebriuchliste.

oder C des Schlittens
erfolgt der  Stahl-
vorschub entweder
durch den Schlitien des
Gewindesc hneid-Suppor-
tes selbst (Radial-
oder Schrigvorsehub),
—— 102VM-46.612 Stellung A & B, oder
durch den Quersehlitten
(Radialvorschub), Stel-

i P@ﬁﬁ% Je nach Stellung A, B
JiLLESN

102VM-46.604 lung C.
Das  Einstellen der
Stahlvorschubes ist
B unabhingig vom
Schnellausriicken  des
Supportes.

éaamous DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE




IM 102VM-46.604A

GEWINDESCHNEID-MOEGLICHKEITEN

Ausseng_ewi[lde von links nach reckts

ey e Y ®— Gewindeschneiden ——]

Linksgewinde |
- — Ricklaul — ’

mil
Stahlhalter 102-85.004
B Gewindesthal 102-85. 160
(60°)
oder Gewindesthal 102-85.155

(55")

&— i}omindesoilneidﬂnj
Rechtsgewinde @ Riicklanf

mit .
Stahlhalter 102-85.015
Gewindestahl 102-85.160

\t (60
oder Gewindestahl 102-85.155
R (55%)
Aussengewinde: von rechts nach links Sewindeschneiden —e@
Linksgewinde Riicklauf
mit :
Stahlhalter 102-85.015
3 £ ) Gewindesthal 102-85.160
= ‘ (60°)
oder Gewindestahl 102-85,155
I (55°)
~@— (ewindeschneiden —@
Rechisgewinde
‘L——— Rieklanf — g
| mil :

Stahlhalter 102-84.004

Gewindestahl 102-80. 160
(60°)

Gewindestahl 102-85.155
(35°)

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE




IN 102VM-46.605A

GEWINDESCHNEID-MOEGLICHKEITEN (Forsetzung)

Innengewinde :  von links nach rechts

®— (,ewindeschneider ]
«@—— Riicklauf
g
s
@®— CGewindeschneiden
«—— Riicklauf j

©

Rechtsgewinde

Linksgewinde

mit :
Stahlhalier 102-85.170
Gewindestahl 102-85.196 "1
(YA
oder Gewindestahl 102-85.195 1
(55%)

.__B

mit :
Stahlhalter 102-85.170
Gewindestahl 102-85,196/ 2
(60°)
oder Gewindestahl 102-85.195/ 2
(55°)

==}

Innengewinde :  von rechts nach links

)
N

. e

@@ Gewindeschneiden —@

Rechtsgewinde

| SR p——"

LAY

A

"//

E Gewindeschneiden —@

Ricklanl ———go

Linksgewinde

mil :
Stahlhalter 102-85.170
Gewindestahl 102-85.196/ 3
{50°)
oder Gewindestahl 102-85.195/3
(539)

_ﬁB

mit :
Stahlhalter 102-85,170
Gewindestahl 102-85.196/ 4
(60°)
oder Gewindestahl 102-85.195/4
(55%)

_._B

raBrIaUE DE MmacHINES SCHAUBLIN S.A.

BEVILARD/SUISSE




IN 102VM-46.606A

GEWINDESCINEID-MOEGLICHKEITEN (Forsetzung)

MHehrfach-Gewinde

1. Gew. 2, Liew,

a = 12 Steigung (oder 1/3, 1/4 usw.)
h = |;o£. ~ Vorschub des (Juerschlittens
" 2 .
¢ = s = Schriigvorschub des Gewindeschneid-Supportes

1% mit Mehefach-Gewindestahl

2° durch Verstellen des Schlittens bei der Schrigvorschub-Methode (siehe nebenstehende
Skizzel,
Bei dieser Methode beruht die effektive Verstellung des Gewindestahles auf dem Neigungs-
winkel des Supportes. Daher ist es von grosser Wichtigkeil. dass diese Neigung mit héchster
Genanuigkeil eingestelll wird, Wenn keine genaue Winkelmessgeriite vorhanden sind (optische
Winkelmesser, Sinuslineal, usw,) ist es empfehlenswert, einige Gewindeschneidproben auszu-
fihren und die Neigung des Schlittens zu karrigieren, falls die Steigung nicht absolut regel-
missig ist.

Zylindrisches Gewindeschneiden :  Normal

Kenisches Gewindeschneiden : nur miglieh aufl der Drehbank 120VM mit Hilfe der
honisch-Drehvorrichtung, \rt. Nro 115,

Gewinde-Vinkel : alle Winkel sind moghich (60° - 55° - 45° - 30° usw.)
mit entsprechenden Zirkularsidhlen,

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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IN 102-95.100A

RIEMENSPANNER FUER FRAES-UND SCHLEIFAPPARAT MIT EINZELANTRIEB

Ausschwenkung regulierbar

Hohe regulierhar

Antrieb durch Motor oder Vorgelege

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE

Valable des BA 20235
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IN 120VM-73

ORGANES DE TRANSMISSION

Tours SCHAUBLIN 120VM

30 Hz N du dessin|A ]
50/1550 Un,  T20VH-2008 = ]}jk
60/2140 t/m. 120VM-3055 ™~
80/ 920 /. 120VN-3055 2
60 Hz N° du dessin W Qyﬁ °
60/2140 t/m. 120VM-2008 5 L
80/2920 t/m, 120VM-3055 I
@
| 120VM-760 [c]
[ 120VM-759 [D]
30 Hz N° du dessin ﬂ
50/ 1750 t/m, 120VM-1481
60/2140 t/m, 120VM-1481 =
80/ 2920 t/m. 120VM-3056
60 Hz N° du dessin
60/ 2140 t/m, 120VM- 1481
) 120VM-3108
Lt L N Moteur Moteur
Triphasé 50 He Triphasé 60 Hs
A poles commutables 4 poles commutables
2,7/1,5Cv 1500/750 2,7/1,5 CV 1800/900
f Poulies (mm) Courroies (mm)
Types n ¥
V';mers:'?:s A B C D | Liaison inﬂgﬁ"&":z Largeur | Marque Désignation
50/1750( 128 | 128 | 116 92 | A/B | 1920% 55 Siegling extrémultus LIBT
C/D 600 | 13/8 | Pallas N° 6186
50 Hz | 60/2140| 105 | 128 | 116 92 | A/B | 1900% 45 Siegling extrémultus LIBT
C/D 600 | 13/8 | Pallas N° 6186
A/B | 1980% 45 Siegling extrémultus LIBT
80/29200 105 | 175 | 116 | 92 | C/D | 600 | 13/8 | Pallas N° 6186
60/2140f 128 | 128 | 116 | 92 | A/B | 1920% 55 Siegling extrémultus LIBT
60 Hz C/D| 600 | 13/8 | Pallas Ne 6186
A/B | 1940% 45 Siegling extrémultus LIBT
80/29200 105 | 150 | 116 | 92 C/D 600 | 13/8 Pallas N° 6186

* courroie Siegling collée : prévoir pour le collage 50 mm en plus de la longueur indiquée,

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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ING 89a

KUGELLAGERVERZEICHNIS - LEITSPINDEL-DREHBANK

SCHAUBLIN 120VM
Einbaustelle in der Maschine Anzahl Type Abmessungen Fabrikat
KUGELLAGER-SPINDELSTOCK MIT
REDUZIERGETRIEBE
Vorderes Lager 1 NN 3011-K-SP 55 x 90 x 26 SKF
Hinteres Lager ? 7208-C15 40 x 80 x 18 SKF
Riemenscheibenlager 2 62112 56 x 100 x 21 SKF
HEBEL-SCHNELLSPANNVORRICHTUNG 1 993 L10 50 x 80 x 16 ND
LEITSPINDELLAGER 2 30205-C05 25%52x 16,5 SKF
VORSCHUBGETRIEBE 1 6005X 25x47x 12 SKF
1 6205 25x52x 15 SKF
STUFENLOSER ANTRIEB 2 NUL 30e-C2 0x62x16 KFA
ohne Innenring
1 51107 3B x53x12 SKF
Im Motar 1 6307qu 35%80 x 21 SKF
1 6307z 3Hx80x21 SKF
SCHLITTEN MIT REDERPLATTE 2 6201 12x32x 10 SKF
2 51102 15x28x9 SKF
2 51105 25x42x 11 SKF
REITSTOCK ! 51102 15x28x9 SKF

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD/SUISSE
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ING - 2

Uber die Pflege der Kiihlmittelpumpen

Die Kihlmittelpumpe ist bei einschichtigem Betrieb im Jahre mindestens zweimal
und bei mehrschichtigem Betrieb mindestens dreimal griindlich zu reinigen. Sie
ist hierzu ab- und auszubauen, sowie restlos zu zerlegen. Alle Teile sind dann
griindlich mit Waschbenzin oder Petroleum zu reinigen. Auch der Kihimittel-
behalter, der Schutzseiher und der Filter, sind sorgfiltig zu reinigen. Bei Nicht-
beachtung verschleissen die Kithlmittelpumpen zu rasch, besonders wenn wasser-
l6sliche Kihlmittel gefdrdert werden. Wenn nétig, sind beim Wiederzusammen-
bau Dichtungen und Stopfbiichspackungen zu erneuern. Vor allem ist die Stopf-
biichse um die Pumpenantriebswelle richtig ein- und nachzustellen. Wird ohne
Kdhlmittel ‘gearbeitet, wie z. B. bei der Gussbearbeitung, ist die Pumpe stillzu-
setzen, L4uft die Pumpe ohne Kiihlmittel, so wird sie rasch zerstort.

Wenn trotz dieser und 4hnlicher Richtlinien die Kihlmittelpumpen immer noch
erhebliche Stérquellen bleiben, so ist dies meistens auf folgende Ursachen zu-
ritckzuftihren :

1. Das Kihlmittel — zumeist Bohrwasser — wird nicht oft genug ge-
wechselt. Das durch die Zersetzung abgespaltene Bohrfett bildet mit
den feinen Spdnen (am schlimmsten sind hier die ganz feinen
Leichtmetallspane) und sonstigem Schmutz eine klebrige, zdhe Masse,
die alle Siebe, Kanile, Rohre und Armaturen verstopft.

2. Die Kiihlmittelbehilter werden beim Wechsel des Kiihlwassers nicht

griindlich genug gereinigt, wodurch das frische Bohrwasser zersetzt
und der Wechsel deshalb bald hinfillig wird.

3. Oft wird die Pumpe aus irgendwelchen Griinden — Vergesslichkeit,
Gedankenlosigkeit — nicht abgeschaltet und lduft mit, auch wenn
keine Kiihlmittelentnahme stattfindet. Da sie kaum zu horen ist, lduft
sie dann auch wéhrend der Pausen, oft bis 24 Stunden téiglich.

Die Kilhlmittelpumpe ist nun einmal ein notwendiger und wichtiger
Bestandteil an allen Werkzeugmaschinen.

Es gibt nur verschwindend kleine Ausnahmen. Die Pumpe dient dazu, das Kiihl-
mittel zur Zerspanungsstelle zu leiten, damit es die dort entstehende Wirme
ableitet. Erreicht wird dadurch einmal eine wesentliche Steigerung der Span-
leistung, aufl der andern Seite aber auch eine erhebliche Verldngerung der Lebens-
dauer der Werkzeuge. Auch auf die Arbeit selbst hat die richtige Kiihlmittelzufuhr
Einfluss, weil dadurch Massgenauigkeit und Oberflichengiite des Werkstiickes
erhoht werden.
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Dreiphasen-Kafigmotoren mit Walzlagern

(Typ MU)

Die Brown-Boveri-Motoren dieser Typenreihe
werden serienméssig nach modernster Fabrika-
tionstechnik hergestelit. Jeder Motor ist dyna-
misch -ausbalanciert unter Verwendung eines
halben Keiles in der Wellenkeilnut, auf einwand-
freien Lauf gepriift und wird betriebsfertig mit
fettgefiillten Lagern geliefert, Fir die Aufstellung
und den Betrieb gelten nachfolgende Richtlinien.

1. Aufstellung und Inbetriebsetzung

Vor der Aufstellung sind eventuelle verhandene
Transportschaden festzustellen.

Der Motar soll auf fester Unterlage, gut ausge-
richtet und sorgfaltig befestigt werden. Der Rotor
soll sich nach der Aufstellung von Hand leicht
drehen lassen und im Leerlauf ruhig laufen.

Auf geniigende Raumliiftung ist zu achten, da
sanst Gefahr der Ubererwdrmung besteht.

Riemenscheiben und Kupplungen

Beim Aufziehen von Riemenscheiben, Kupplun-
gen und anderen Antriebsteilen sind alle Schldge
und Stésse zu vermeiden, die sich auf die W&iz-
lager auswirken. Eine Aufziehvorrichtung ist fiir
diese Zwecke am besten geeignet. Nach Losen
der Schrauben ist die Ventilatorhaube auf der
Nichtantriebsseite zu entfernen. Das Wellenende
am Aussenventilator ist freizulegen (Wellenend-
scheibe entfernen). Nun kann eine Aufziehvor-
richtung angesetzt werden. Sollte eine solche
nicht vorhanden sein, so ist an der Welle auf
Nichtantriebsseite durch eine geniigend schwere

Metallmasse entgegenzustemmen und der An-
triebsteil unter Zuhilfenahme einer ddmpfenden
Zwischenlage mittels Hammers vorsichtig aufzu-
ziehen.

Riemenantrieb

Bei Riemenantrieb sind Motor und Maschinen-
riemenscheibe genau zu fluchten, Bei doppeltbrei-
ter Riemenscheibe muss der Riemen bei Anlauf
auf der dusseren Riemenscheibenhalfte laufen,
bei Arbeit auf der motorseitigen Halfte, um eine
mehrfach stérkere Wellen- und Lagerbeanspru-
chung zu vermeiden,

Zu starkes Spannen des Riemens kann zum
Streifen des Rotors filhren, verschlechtert den
Wirkungsgrad der Riemenibertragung und verur-
sacht Uberméssige Walzlager- und Wellenbela-
stung. Fiir die Folgen der Nichtbeachtung dieser
Varschrift lehnen wir die Verantwortung ab.

Kupplung

Bei direkter Kupplung sind Motorwelle und
angetriebene Welle sorgféltig auszurichten. Bei
Verwendung einer nachgiebigen Kupplung diirfen
Klemmungen und axiale Krafte von der angetrie-
benen Maschine nicht auf den Motor iibertragen
werden.

Netzzuleitung

Netzzuleitungen sind nach Schalthild mit Appa-
raten und Motoren zu verbinden. Die Klemmen-
schaltung ist nach Schaltbild zu priifen. Die Mo-
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toren kénnen bei direktem Einschalten fiir zwel
verschiedene Spannungen im Verhéltnis 1:1,73
ausgefiihrt werden, Flr die héhere der auf dem
Leistungsschild angegebhenen Spannungen sind
die Verbindungen am Klemmenbrett in Stern zu
schalten:

z X Y
O—0—0
O e} O
8] v W

Fiir die niedere Spannung sind die Verbindun-
gen in Dreieck zu schalten:

c 0O—0 N
< 0—0O X
= 0-0 =<

Netzanschluss immer an UVW

Bei den Motoren der Grosse 63...80 ist zu be-
achten, dass der Klemmenkasten nicht in der Mitte
vom Statorgehéuse angeordnet ist. Der Klemmen-
kasten lésst sich von 180° zu 180° verdrehen, so
dass gute Anschlussmoglichkeiten von unten und
oben gegeben sind. Bei den Motoren der Grisse
90...132 sitzt der Klemmenkasten in der Mitte des
Statorgehauses und ist von 90° zu 90° verdreh-
bar, so dass der Anschluss von unten, von oben
und von den Seiten erfolgen kann.

Bei verschiebbaren Motoren, zum Beispiel auf
Spannschienen, sind die Verbindungen zweck-
méssig in genligend langem flexiblem Metall-
schlauch zu verlegen. Wird eine Drehrichtungs-
&nderung gewtinscht, so sind zwei beliebige Sta-
torzuleitungen zu vertauschen.

Erdung

Die Erdung der Motoren und zugehdrigen Appa-
rate hat entsprechend den Landesvorschriften zu
erfolgen. Die im Klemmenkasten gelb markierte
Schraube dient als Erdungsschraube des Motors.

Motorschutz

Schmelzsicherungen schiitzen den Motor nicht
vor Uberlastung, da sie wegen des Einschaltstro-
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mes entsprechend stérker bemessen sein mis-
sen und den 1,5- oder mehrfachen Stram léngere
Zeit aushalten. Es wird dringend empfohlen, jedem
Motor einen zuverlassigen Motorschutzschalter
mit Paketwérmeausloser vorzuschalten, der ihn
gegen betrieshsméassige Uberlastung und gegen
die schidlichen Folgen des einphasigen Laufes
schiitzt. Die Paketwirmeausléser halten den Ein-
schaltstrom aus, schalten aber bei Uberlastung
den Motor so rechtzeitig ab, dass keine Gefahr
fur den Motor besteht. Auch beim Aushleiben
einer Phase erfolgt bei voll belastetem Motor
rechtzeitiges Abschalten.

2. Betrieb

Isolationswiderstand

Bei Motoren, die vor der Inbetriebsetzung lén-
gere Zeit stillstanden, insbesondere in feuchten
R&umen, soll der Isolationswiderstand des Stators
(bel abgetrennten Anschlussleitungen) gemessen
werden, Der Isolationswiderstand in Megohm soll
nicht kleiner sein als die Betriebsspannung in
Kilovolt. Bei wesentlich kleinerem Isolations-
widerstand infolge Durchfeuchtung ist die Wick-
lung auszutrocknen, maglichst mit warmer Luft
von hdchstens 80°C. Auch léngerer Lauf mit Vs
bis /s der normalen Spannung ist vorteilhaft.

Erwdrmung

Kein Motorteil darf eine lbermassige Erwar-
mung zeigen. Als normal zulédssige Temperatur
gelten (bei Umgebungstemperatur 40°C):

fiir Wicklung und Eisen 115°C
(Isolations-Klasse E)
fiir Lager 80°C.,

Es ist wichtig, Temperaturmessungen mit dem
Thermometer vorzunehmen. Gefilhlsméssige Be-
urteilungen fithren zu Fehlschliissen.

3. Wartung

In gewissen Zeitabstanden, die sich nach den
Betriebsverhaltnissen richten, sind die Motoren
zu reinigen. Schmutz und Staub zwischen Kiihl-
rippen und an der Ventilatorhaube ist zu entfer-
nen. Bei einer Demontage des Mators ist darauf



zu achten, dass die Walzlager gut abgedeckt und
nicht verunreinigt werden. Bei einer Demontage
des Aussenventilators benutze man nach Maglich-
keit Abpreschrauben oder nehme, wie in Abb. 1
gezeigt, den Hammer. Wenn nétig, kann die Sta-
torwicklung bei grosser Verschmutzung mit einem
in Spiritus getrankten Tuchlappen gereinigt wer-
den. Eine Nachbehandlung der Wicklung mit ei-
nem geeigneten Isolierlack ist bei Verspriédung
der alten Lackschicht zu empfehlen.

L

@
]

BROWN S0VER 11479511

Abb. 1
Demontage des Aussenventilators

Schmierung

Die Lager der Motoren sind mit Fettmengen-
Vorregler ausgeriistet,

Die Fettregelscheibe schafft vor dem Wile-
lager einen getrennten Raum fiir ausreichende

Fettreserve und lasst durch den Regelspalt nur
die notwendige Fettmenge in das Wailzlager ein-
dringen.

Die Fettaustrittskanéle im Lagerschild gestat-
ten den Abfluss von (iberschiissigem Fett, wo-
durch ein Uberschmieren der Lager vermieden
wird, siehe Abb. 2.

114796+

BROWN BOVER|

Abb. 2 Schmierung

Die Lager der Motoren sind bei Ablieferung mit
Bentonitfett Blasolube Nr. 301 geschmiert und
bediirfen bei dieser Dauerfettschmierung keiner
besonderen Wartung wéhrend des Betriebes.

Die Betriebszeit bis zur ersten Nachschmierung
héngt von der taglichen Betriebsdauer, der Be-
lastung, der Lagergrdsse, der Betriebsdrehzahl
und der Lagertemperatur ab.

Schmierintervalle
Eine Nachschmierung, die nur bei stillstehen-
dem Motor und offenen Austrittsdffnungen vor-

genommen werden soll, siehe Abb. 2, wird nach
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toren kénnen bei direktem Einschalten fiir zwei
verschiedene Spannungen im Verhéltnis 1:1,73
ausgefithrt werden. Flr die héhere der auf dem
Leistungsschild angegebenen Spannungen sind
die Verbindungen am Klemmenbrett in Stern zu
schalten:

Z X Y
—0e—0
(@] o o
u V W

Fiir die niedere Spannung sind die Verbindun-
gen in Dreieck zu schalten:

c 0—0 N
< B 5
= 0—0 =<

Netzanschluss immer an UYW

Bei den Motoren der Grdsse 63..,80 ist zu be-
achten, dass der Klemmenkasten nicht in der Mitte
vom Statorgehéduse angeordnet ist. Der Klemmen-
kasten lasst sich von 1807 zu 1807 verdrehen, so
dass gute Anschlussmaglichkeiten ven unten und
oben gegeben sind. Bei den Motoren der Grisse
90...132 sitzt der Klemmenkasten in der Mitte des
Statorgehéuses und ist von 90° zu 907 verdreh-
bar, so dass der Anschluss von unten, von oben
und von den Seiten erfolgen kann.

Bei verschiebbaren Motoren, zum Beispiel auf
Spannschienen, sind die Verbindungen zweck-
méssig in geniigend langem flexiblem Metall-
schlauch zu verlegen. Wird eine Drehrichturnigs-
dnderung gewiinscht, so sind zwei beliebige Sta-
torzuleitungen zu vertauschen.

Erdung

Die Erdung der Motoren und zugehirigen Appa-
rate hat entsprechend den Landesvorschriften zu
erfolgen. Die im Klemmenkasten gelb markierte
Schraube dient als Erdungsschraube des Motars.

Motorschutz

Schmelzsicherungen schiitzen den Motor nicht
vor Uberlastung, da sie wegen des Einschaltstro-

2

mes entsprechend stérker bemessen sein mis-
sen und den 1,5- oder mehrfachen Strom l&ngere
Zeit aushalten. Es wird dringend empfohlen, jedem
Motor einen zuverldssigen Motorschutzschalter
mit Paketwarmeausléser vorzuschalten, der thn
gegen betriebsméssige Uberlastung und gegen
die schadlichen Folgen des einphasigen Laufes
schitzt. Die Paketwérmeausloser halten den Ein-
schaltstrom aus, schalien aber bei Uberlastung
den Motor so rechtzeitig ab, dass keine Gefahr
fiir den Motor besteht. Auch beim Ausbleiben
einer Phase erfolgt bei voll belastetem Motor
rechtzeitiges Abschalten.

2. Betrieb

Isolationswiderstand

Bei Motoren, die vor der Inbetriebsetzung ldn-
gere Zeit stillstanden, insbesondere in feuchten
Réumen, soll der Isolationswiderstand des Stators
(bei abgetrennten Anschlussleitungen) gemessen
werden. Der Isolationswiderstand in Megohm soll
nicht kleiner sein als die Betriebsspannung in
Kilovolt. Bei wesentlich kleinerem Isolations-
widerstand infolge Durchfeuchtung ist die Wick-
lung auszutrocknen, maglichst mit warmer Luft
von hichstens 80°C. Auch langerer Lauf mit
bis '/s der normalen Spannung ist vorteilhaft.

Erwarmung

Kein Motorteil darf eine tiberméssige Erwér-
mung zeigen. Als normal zulassige Temperatur
gelten (bei Umgebungstemperatur 40 °C):

flir Wicklung und Eisen 115°C
(lsolations-Klasse E)
fiir Lager 80°C.

Es ist wichtig, Temperaturmessungen mit dem
Thermometer vorzunehmen. Gefiihlsmissige Be-
urteilungen fiihren zu Fehlschliissen.

3. Wartung

In gewissen Zeitabstdnden, die sich nach den
Betriebsverhaltnissen richten, sind die Motoren
zu reinigen. Schmutz und Staub zwischen Kiihl-
rippen und an der Ventilatorhaube ist zu entfer-
nen. Bei einer Demontage des Motors ist darauf



allgemeinen Erfahrungen in nachfolgenden Inter-
vallen, ausgedriickt in Betriebsstunden, empfoh-
len,

Drehzahlbereich bis 1500 U/min  bis 3000 W/min

14000——— 7000
'| Betriebsstunden l
8000 — 4000

Lagerbohrung 12

Lagerbohrung 35

Folgende Fettmengen geniigen fiir eine Nach-
schmierung:

Lagerbohrung 12 2 cm? oder Gramm

+ 4
Lagerbohrung 35 8 cm? oder Gramm

Nach der Forme! 0,0056x Dx B, wobei D der Aussendurch-
messer und B die Breite des Lagers in mm gemessen ist.

Beginnt Fett aus einer oder beiden Austritts-
dffnungen auszutreten, so ist ausreichend ge-
schmiert, Es wird davor gewarnt, die Motoren zu
haufig und zu viel zu schmieren.

Anlésslich einer Revision der Motoren sowie
bei Verwendung anderer, in nachstehender Ta-
belle nicht aufgefiihrter Fette sind die Wilzlager,
Fettkanéle und Fettreservoirs vollstédndig zu rai-
nigen, zum Beispiel mit Benzin oder Benzol. Nach-
her sind dieselben wieder vollstandig mit neuem
Fett zu flllen.

Geeignete Bentonit-Walzlagerfette werden von
nachstehend aufgeflihrien Firmen geliefert:

Marke Fabrikat

Vertreter

Blasolube Nr. 301 W. Blaser & Co.

Hasle-Riiegsau (Schweiz)

Adolf Schmid's Erben
Bern (Schweiz)

Aseol 7-207

Plastilube Nr. 1 The Warren Refining
& Chemical Co.

Cleveland (Ohio}

Schweiz: Industrie

Chimiche S. A., Chiasso
Frankreich: Société des
Pétroles Lubridor, Paris
Italien: Ditta Giuseppe Treves,
Torino

Kantmelt Nr. 2
Jersey City

Onyx Oil & Chemical Co.

Schweiz: 0. Elmer & Co., Ziirich
Frankreich: E, Ferlay, Lyon

Henri Hotz
Diibendorf (Schweiz)

Olyt OT

Coop Grease

14-1147 Multipurpose | Petroleum Association,

International Cooperative

grease New York

SRO 50a Adolf Schmid’s Erben SRO Kugellager-Verkaufsbureau,
Bern (Schweiz) Ziirich

Shell Darina Shell Oil Ca. Shell Oil Co.

Grease 2 Landesvertreter

Mobiltemp Mobil Oil (Schweiz) Schweiz: Mobil Qil

Grease No. 1 Vacuum Qil Company Dufourstr, 29, Basel

Fina Purfina S.A. (Belgien) Purfina S. A.

Bentex NLGI Nr. 3 Landesvertreter




4. Abnorme Erscheinungen und
Betriebsstdrungen

Bleibt der Rotor aus irgendeinem Grunde in ein-
geschaltetem Zustande stehen, muss sofort der
Statorschalter geoffnet werden.

Nichtanlaufen. Falls keine Unterbrechnung im
Netz vorliegt, untersuche man, ob alle Anschliisse
festgeschraubt, ob die Netzsicherungen noch in
Ordnung und fest eingeschraubt sind. Man priife
ferner, ob der Rotor sich drehen lésst, ob der
Motor liberlastet ist und die vorgesehene Span-
nung an den Klemmen tatsachlich vorhanden ist.

Brummen. Brummt der Motor, so ist anzuneh-
men, dass eine Phase im Stator unterbrochen ist.
Die Unterbrechung kann durch eine geschmolzene
Sicherung, beschédigte Zuleitung, schlechten Kon-
takt infolge oxydierter Verbindungsstellen am Mo-
tor oder den zugehdrigen Apparaten sowie Win-
dungsschluss verursacht sein.

Lagerdefekte. Schweranlaufen, starke Lager-
gerdusche und Heisslaufen der Lager deuten auf
defekte Walzlager hin.

Die Ursachen kénnen in zu starker Riemen-
spannung, verschmutzten Lagern, Verwendung fal-
scher Schmiermittel oder trockenem Lauf liegen.

5. Ersatzteile

Bei Ersatzteil-Bestellung sind folgende Angaben
zu machen:

Pos. Bezeichnung
1 T As
: ugellager _—
2 Ns
7 Spannring

Lagerschild As
8§ |—

Flanschlagerschild As

9 Lagerschild Ns

17 Ventilatorhaube Ns

18 Ventilator Ns

20 Klemmenplatte fir Stator

22 Klemmenkasten :
23 Klemmendeckel -

24 Normaler An;lusstefl

25 Z-Schrauben flir Klemmenkasten-

befestigung

26 Schrauben fiir Klemmendeckel-
befestigung

112 Dichtungsring NBH 431910,12

115 Fettregelschelbe

—_

. Anzahl

2. Pos.-Nr. und Bezeichnung

3. Typ und Fabrikations-Nr. des Motors, fir den
der Ersatzteil bestimmt ist (kann vom Motor-
leistungsschild abgelesen werden)

1147970
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Typ MUF und MUP

Klemmenanordnung
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TOUR 120VM Tablier-charior
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TOUR 120VM Tablier-chariot
(Charioh
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TOUR 120VM Tablier-chariot
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TOUR 120VM Tablier-chariot
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TOUR 120VM Commande du chariotage
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TOUR 120 VM Commande du chariotage
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TOUR 120VM Commande du chariofage
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TOUR 120VM Commande par friction el frein
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TOUR 120 VM Commande par friction et frein.
Commande de mise en marche.
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TOUR 120 VM
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TOUR 120VM Dispositif de serrage rapide
Art. N2 174

492

o

Fil. dents de scie. Pas 15Ffilets =1" %

Cié de serrage |20VM-306

Sepmant 120-P-107

chien |20-P-108 ~

(6]
M47x1

10

pague de serrage |20-P-1062

8 Bague’ | 20-P=105%

7
Lr

Bague 120-p- |08 pi

Pivot |20-PF38-13

Vie CCM MBx35 uE2-271

17



TOUR 120VM Socle. Arrosage.

14 Mod.15;8dents

Inclin. denture:
?5 a droite

Axe |20VM-1377

i /' il
14 ; kf
- y Engrénage [20yd- |46
g Roue h&licoldale \EDV.‘»!*H?E
\ . 267

52,69

/[_ 3 _ 205 13 “l

T | L

Arbre [20VM-137Y4

Roue hélfcaidale (20VM-1873

& 178 (555pires)
/16 56 / o 178
(2]
3|
Plague |20yH-1382 Ressort DI43- 164
«
g 60 a0
s ..
L2 ~ ) L
' =1 (“(“((@ o g au®

7008 Roue [20VM-142)
Plat [3-T70 Vis CCM MIOxB0 462-270

Vis GCCM Mi0x30 ug2-270

203

Yerrou 120vM-1397 Tube 120VM-1333

260

— =7
L Support-tringie 150- 1409

Tringle 120vM-|348 a

o 12 _20
/=
(

Vis |20vM-1398

Tringle |B0-(WI0

25

15
toullle B|1-7032
24
Ecrou |50~ U0y S
i |0z =
Manette BxQx80 483-400 SR =
120 S
@
g / / 6-pans de27/ =
ST S
=5 Ecrou B1-7028
&= 6-pans de 18
1 8 Tube d'dcoulemsnt |BO-|408

Raccord 51-7024



TOUR 120‘\£M Eanc el commande de filerage

)

37-.- ==
e * 1 € o

Doiot 102VM-68118

¥is CCM M12x76 ug2-27|

120

98 i
/
———— (8

Butée |20VM-25

%Lﬁ i
Yis DCMB M8x|% 4BEZ-Z16 N o

Rotule 102-801-F

iy L

Vis E2 MBNUS 4g2-277

(6 pans de 14

Vis E MBxI5 UBR-274

Ecrou 120VM-24

Vis 120vM-12

33

& s

Plogus |02VH-25 Vis CCM MBx25 4E2-270

Arrat 120VM-3

Ecrou 120¥M-17 Roulement & rouleaux coniques SKF 30205-G0|
Vis DCMB MBx|0 u62-218

19



- =
1
TABLEAU DE COMNYERSION VERGLEICHSTADELLE | COMPARISON €
o0 M i
=T ® CHECENC ©
o ) . S }
m Velesits A DTE=HL i Vabira N® 2 Matnlux GRN'2 | Molispliz 47 Compound FF
= : Enorgal
m Energal HP) | Energol HEY LT R ey
a Fell 12 = Stap EP Guar
3 Htdp 200 ddaiflie 150 Coamolube N2 [Cosmotabe T2T ot 140
v Tk £ Mo Ol = Ul M N kel FetrHL 2 Fiart
, O
7 m 16-10% 1h=110r (SR T B-1dT=4 11-213%
| =
ﬁ Magnn AP n Shheerol A2 | Alpha LS A
L " Mg . » ; Godr O e
S Spindly = ;__;.. - ' Vystae (i 14N Uvease BRA-2 3 21:.“::8
H i Spites s 1 Fnta A sve H 54 Fohis K=Y Bvgoon I 2 Pol EF 5
| n KK 2008 NK A0 nu 518 K (B IR BMB V5
, o
: ] o | ferown Gread Gulterowh Groa-|
Gulfspin 15 Harmony, 44 Guifwag & Colliemy 4 (inlic . i EP Lubrieant
, = ! M se 2 Pon 290 [ 3¢ EP2 Pan 285 s
ﬁ — T
. ; ! - i Supraes G Supeaco G Suprace
N 5 S . Suldrive =
Salco speed A | Sifdrive A uldrive | 5 shid VX7 R 51 %P MPIL Y2
c. U A=RD A= A=89/ fmber G=60 G=60 B-18
| v
-
, Tellu=00 15 | Tellus Gl 27 | Tellus 0l 3| Tetun i1 33 bk S YRR ety
o Grease 2 Grease 2 0i1 275
m w ;
Sunvis 9017 Sunvis 816 Sunvis 411 Way lubricant Kof | it s SuRpIex Sunep 1
= , gu2 £ 992 EP Shtien LD
>
T EVC d ) ¢ |EPC i ¢ LB Grease LE Greane E P Compound
p o ey np 2 p - apn
o ! <\“ H-60-I0 HTN' O 0N HT N® 3 , N2 N2 HT NS
. Specinl Misala Misola Moglia Tebron Pebron Pebron
wn Continu N AH BH B RT 4 S RT 1 € HPN 3%
a =~ i Altemp @ Isefiee 105 18
) ) KLUBER NB 50 Spdcals A




Vériﬂca'rion dU tour No Poupée N°103’9 Cheriot normal Na
C. ppée No s a rectifier Na

BL. Nc’l}”].s app. & fraiser Ne

oL

pOs
Dos
fooes
1004

R w&nﬂ-;\] ~~her-
i D

: il
suudiuuiniue i -

o T
i A

J£5.1X. 622000, H. Co. 5.4, B.



p IR B e A

Objet de la mesure . (°

Fig. 1 Toléron-e

I fourt e Mikren

(1 - €,00) mm

BANC

Planéité du benc dons le sens de la longueur (bombé vers le hout sevlement

+10,02. a0
1o ) ut
5 /1000 mm

Planéité du banc dans Ie sens transversal .

0,05
Te | 51000 mm 4‘-‘

Parallélisme des ghssleres de la poupée mobile avec les ghsswres .du chariot sur 0,01 y oo‘
les BORT o el i 15l e ity Bty e S S g e T 2 =/1000 mm ¢‘ C’JU‘L
- — e
BROCHES DE LA POUPEE FIXE Ofigine "¢ :
_:qux_rond— de I(a:p_o_:_hie R e e L, A T e Rl 3a 0,01 mm O oS
_Fduz rond du nez de T I ey sy I S poms B i W RS Dl e~ S LRt 3b 0,005 mm '70’ OO‘:
Jau R ek arBRE LS s o e e e dee i e 2 B [ Je 0,01 '/mm o Joos
Jeu radial de I'arbre e o o e s TR T T e T e 3d 0,01 mm 1 a oos
_ Foux rond de face d'appui de |0rbre ................... 3e 0,005 mm
Faux rond du cone intérieur de 'arbre . . . . . . AW Tl e oy e 3f 0,005 mm
Faux rond de l'oxe du logement de I'erbre mesuré au boul d'un mendrin de >
_ 300 mmideilongueur Lo iTE 0 2 vad et mie e e s 4 g 0,02 mm QID3
Parallélisme de l'axe de l'arbre avec le banc dans le plan vertical (le. mandrin 4a - i 8,01- e ol
peut seulement se relever vers son extrémite T‘nbre] .............. 4c 1=
Parallélisme de laxe de l'arbre avec le banc dans le plan horizontal {erreur 4B
seulement en sens mverse de la pressu;m de |ou$|l] .............. 4d
" Parallélisme de la gllS;lere sup du chariot avec lurbre de travail dans |e plan 5
werties] O Tl s i St 15E -;.,.-_....-n._‘ T A s e ST
POUPEE MOBILE e =
= + 0,01 = =00l
Parallélisme de la broche comre-‘pomte coulissante avec le bnnc dans le plun ba ~0 I
vertical (peut seulement se relever vers son extrémité libre] . . . . . . - bc 5/100 mm
r Parallélisme de la broche contre-pointe coultssonie avec le banc dans Ie plap .. &b | ipg d']."'-" 7| O) o5
horizontal (erreur seulement?dans l& sens inverse de la pression de I'ounil] 2 6d 5”0'0 L
; G
Purulléllsme du céne de la brm:he Contre- -pointe avec le banc dans le plan Ta t 3,01 Ho ol
= in- peut se retever vers son extrémité libre) Tc % /300imio ) B £
Parallélisme du cdne de la broche contre-pointe avec le bonc dans le plan hori- 7b - 0,01 =|o,@
zontal (erreur seulement en ,sens inverse de la pression de l'outil) . . . . . . . 7d s /300 mm ;
Parallélisme de la ligne deﬂpomfes avec le banc dans le plan vertical, mesure 9q + 0,01 +* Ul >
sur un mandrin entre pointés (peut! seulement se relever vers la contre-pointe) 0
& VIS-MERE
- 1o e 0,03
Précision assurée du pas de !gu B I T R A R $/300 mm
Jeu axial de la vis-mére i T A R B e e e D P R B L 8 0,015 mm 0. 005 ool
7 " I

Parallélisme de la vis- mere@ux guides du banc daps le plan vertical (vérificotion

0,06 mm
b 5/1000 mm

L e L e o 10 o i e s
Parallélisme de la vis-mére aux guu:]es du banc dans le plon horizontal (vérifi- 9 0,06 mm
cafior s les pos. W et & o Sk b a s el st At i sl S s e Bt - s /1000 mm
Alignement de |'écrou et dés daliers’ devis-mére dans le plan vertical (cette véri- 010
fication se fait écrou fermg e chariot au mmeu du bong, la mesure en pos. | 9 . j.l!ommm
comme point de départ) . . . . . . . . B ! i
Alignement de I'écrou et des paliers de vis-mére dans le plan horizontal (cette 010 i
vérification se fait écrou ferme, & thariot cu milieu du bang, la mesure en posi- 9 f'l'DGOmm
tion | comme point de depart) . . . i . . i howh ok e e e e 2 i
Précision assurée des piéceés usinées chez le constructeur (dans certains cas & 0.005
foire ovant le montage définitif). Les piéces tournées sont rondes . . . . . . ., (i At
7 v frine) 001 mm
Les pieces tournées sont cyETdrlques ..................... /100 mm
+ 0
Les faces dressées sont plaries (tolérer seulement la coneavité) . . . . . . . . 10 — 0,01 0.004
s{150. mm &
'@ VIBRATIONS
Sur moteur . . AR o = I e et e I e e 1= Bk #0015 mm '
Sur moteur avec renvoi en mm‘che ........ 0020 mm | .
Sur poupests 5 s S Sl e e T § 0,020 mm 0l 6 ‘I!' -
: 3. Mal 2
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b
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FIXATION DE L'APPAREIL A DIVISER 120-VA 120-vMH
BEFESTIGUNG DES TEILAPPARATES 120-VM IN - 58

L

20

3.
4,
5e
6o

1,
20

3
4o
5o
6o

Fixer le support 1 de l'appareil & diviser au bAti de la poupée
au moyen des 2 vis de derriére.

Pointer la position du taraudage M8 sur le b&ti 3 de la poupée,
dlaprés le trou de la vis 2 , Bnlever le support 1 .

Percer, tarauder avec un taraud métrique de 8 mm.

Fraiser noyure @ 22,5 profondeur 0,5 mm, comme sur croquis

3 : . cl-dessous,
Nettre rondelle 4 diépaisseur

Fixer l'apparell au moyen des deux vis de derriére et de la vis 2 ¢

i

2054

Den Support 1 des Teilapparates mit den 2 hinteren Schrauben
am CGenduse 3 des Spindelstockes befestigen.

Das Gewindeloch M8 am Gehfiuse anktrnen und den Support 1.
wegnehmen 2

Anbohren und mit Gewindebohrer M8 gewindeschneiden,
Durchmesser 22,5 mm 0,5 mm anfrisen (siehe Skizze oben).
Die Unterlagsscheibe 4 auf die nbtige Lf&nge bringen.

Den Apparate mit den hinteren Schrauben und der Schraube 2
festmachen,

3.10049 SCHAUBLIN S. A. :
PB/MCh BEVILARD (suissg) O

Form, 172 - 800 - X. 48 - Gebr. Achell AG Zirieh 410 ¥ 4187






