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-~ SUPERTURN 300/90 Vario

Uber diese Betriebsanleitung
Diese Betriebsanleitung

erklart die Installation und die Benutzung der Drehmaschine Superturn 300/90
Vario, mit dem Ziel eines raschen und problemfreien Produkteinsatzes,
muss durch das Bedienpersonal vor Tatigkeiten an der Maschine gelesen werden,
muss fiur das Bedienpersonal zuganglich aufbewahrt werden,

. wurde nach bestem Wissen erstellt. Sollten Sie dennoch Fehler feststellen -
bitte informieren Sie uns.

Technische Anderungen vorbehalten.

© Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind geschitzt und unterliegen dem Copy-
right der

Fa. ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH.

Vervielfaltigung oder Kopie ohne unser Einverstédndnis werden urheberrechtlich verfolgt.

ELMAG Kundendienst

Wir wiinschen lhnen beim Einsatz der Drehmaschine Superturn 300/90 viel Erfolg.

Sollte unerwartet ein Problem auftauchen, wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-
Team:

ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH
Hannesgrub 28
A4910 Ried im Innkreis

AUSTRIA

TEL +43 7752 80 881 -0
FAX +43 7752 80 880

WEB www.elmag.at

Hr. Kubinger ; +43 775280881 -17

*

thomas.kubinger@elmag.at
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SICHERHEITSHINWEISE \

Die Drehmaschine Superturn ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten sicherheits-
technischen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei unsachgemadper Verwendung Gefahren flr Benutzer oder
Schaden an der Maschine entstehen. Bitte lesen und beachten Sie daher folgende Sicherheitshinweise:

A Instruktionspflicht

Bitte beachten Sie, dass der Betreiber der Maschine aus Sicherheitsgriinden verpflichtet ist, das Bedien-
personal einschulen zu lassen. Dies kann durch diese Betriebsanleitung oder anhand von Betriebsanwei-
sungen erfolgen, die durch den Betreiber anzufertigen sind.

A Bedienpersonal

Die selbstandige Benutzung der Maschine ist nur geschulten und befugten Personen {iber 18 Jahren ges-
tattet. Jugendlichen unter 18 Jahren ist die Benutzung der Maschine nur unter Anweisung und Aufsicht
eines befugten Ausbildners gestattet. Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahren ist die Benutzung der Ma-
schine untersagt.

@ Aufstellungsort i

Der Aufstellungsort
s muss den nationalen Arbeitsschutznormen und -gesetzen entsprechen,
e muss trocken, normaltemperiert und im Bereich der Maschine gut beleuchtet sein,
« muss frei sein von brennbaren Gasen oder Flissigkeiten,
e« muss gegen unbefugtes Betreten abgesichert sein.

Die Maschine enthélt spannungsfiihrende Bauteile und darf weder dem Regen ausgesetzt,noch in feuchter
Umgebung betrieben werden.

A Transport

e Vor dem Transport der Maschine: Transportmittel und Hebezeug 5uf ausreichende Tragekraft pri-
fen.

« Geeignete Transportmittel sind ein Hallenkran oder ein Gabelstapler.

e Bei Transport mit Hallenkran gepriiftes Hebezeug mit Sicherheits-Kranhaken verwenden.
e Anschlagpunkte der Maschine verwenden.

« - Nicht unter der schwebenden Last aufhalten.

e Bei Transport mit Gabelstapler Maschine mittels Sicherheitsgurt gegen Kippen sichern.
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A Elektrischer Anschluss und Erstinbetriebnahme

° Elektrischer Anschluss und Erstinbetriebnahme nur durch Elektro-Fachpersonal.
. Der Elektrische Anschluss und die Erdung der Maschine sind normgerecht auszufihren.
3 Unbeabsichtigtes Inbetriebsetzen der Maschine vermeiden. Vor dem Herstellen des Netzanschlus-

ses priifen, ob der Betriebsschalter der Maschine ausgeschaltet ist.

Vor Erstinbetriebnahme priifen:

. Schmierung prifen

. Anschliepfend korrekte Laufrichtung des Antriebsmotors priifen.

. Kihimittel prifen

. Anschliefend korrekte Laufrichtung der Kihimittelpumpe priifen.

° Achtung! Bei falscher Drehrichtung wird zwar KthImittel geférdert, jedoch Defekt der Pumpe mog-
lich!

. ¥0rtrekte Funktion der Schutzabdeckungen, der Schalter und der Sicherheitsbauteile (NOT-AUS-

aster)

@ Arbeits- und Schutzbekleidung

Um bei der Benutzung von Drehmaschinen dem Risiko des Erfasstwerdens durch rotierende Teile und der
Verletzung durch fliegende Spane und Kihimitteltropfchen vorzubeugen, muss folgende Arbeitskleidung
verwendet werden:

. UVV-geprifter Arbeitsoverall oder Blauzeug.

. Arbeits-Schutzschuhe mit rutschfester Sohle.

. UVV-gepriifter Augenschutz (Schutzbrille).

. Bei langen Haaren: umfassende Kopfbedeckung wie Haarnetz oder Arbeitsmiitze.

. Bei stauberzeugenden Téatigkeiten: Staubmaske,

. Das Tragen von loser, durchhangender oder besonders reiffester Kleidung, Schutzhandschuhen, ’

Ringen, Handkettchen, Armbanduhren, Halstiichern, Halsschmuck etc. ist verboten.

e Schutzhandschuhe nur nach dem Ausschalten der Maschine wahrend des Entfernens von Spanen
verwenden.

A Schutzabdeckungen und Sicherheitsbauteile
» Schutzabdeckungen in funktionsfahigem Zustand halten und nicht entfernen,
 Funktion des Not-Aus-Schalters monatlich priifen.

derungen und Druc
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A Werkzeuge und Zubehore

Maschinenwerkzeuge und -zubehdore vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.

Nur voll funktionsfahige Werkzeuge und Zubehore verwenden. Je nach verwendetem Werkzeug,
Werkzeugschneiden rechtzeitig austauschen oder nachschleifen.

Nur empfohlene Zubehdre verwenden. Die Verwendung von ungeeignetem Zubehdr kann Gefah-
ren verursachen.

A Inbetriebnahme

Die Drehmaschine Superturn darf nur in technisch einwandfreiem Zustand und nur unter Aufsicht betrie-
ben werden. Stérungen an den zugehérigen Maschinen und Einrichtungen miissen sofort fachgerecht be-
hoben werden. InstandhaltungsmaBnahmen, Austausch- und Wartungstatigkeiten gemap Wartungsplan
sind einzuhalten.

A Bet&tigen

3 ﬁsfi’@%ﬁhﬁémngen und Druckfehle

Inbetriebnahme und Betatigen nur durch geschultes und befugtes Bedienpersonal. Unbefugte Per-
sonen und Kinder sind von der Maschine fern zu halten.

Maschine niemals unter Einfluss von Alkohol, Medikamenten oder Drogen bedienen.

Arbeitsbereich um die Maschine frei zuganglich, sauber und in Ordnung halten. Unordnung im Ar-
beitsbereich kann Unfélle zur Folge haben.

Fir das Einspannen von Werkstlicken nur Original-Spannvorrichtungen verwenden. Festen Sitz der
Spannvorrichtung bei ausgeschalteter Maschine prifen.

Vor dem Einschalten
- Korrekte Einspannung und festen Sitz des Werkstlicks und des DrehmeiBels priifen.
- Spannschlissel entfernen.
- Gefahrenbereich optisch prifen.
- Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.
- Hande von rotierenden Teilen entfernt halten. Verletzungsqefahr'
- Auf das Einschalten der Maschine konzentrieren.

NOT-AUS: Bei Gefahr oder Storung sofort NOT-AUS-Schalter betatigen. Der NOT-AUS-Schalter
- darf nur bei Gefahr oder Stérung zum Stillsetzen der Maschine verwendet werden,

- ist selbstsichernd und darf erst nach Behebung der Gefdhr oder Stérung durch Drehung

des Schalterknopfes gelést werden.
-‘

Wahrend der Bearbeitung Werkstiick und Arbeitsgang aufmerksam beobachten. Auf korrekte
Korperhaltung, sicheren Stand und Gleichgewicht achten. Bei fehlender Konzentration oder
Schwindelgeflihl Arbeit einstellen und Maschine ausschalten.

Maschine immer im sicheren Leistungsbereich betreiben und nicht tberlasten!

Fur das Entfernen langer Spane Spanehaken verwenden. Spane nicht mit der blopfen Hand beriih-
ren. Verletzungsgefahr!

Vor dem Abmessen oder Ausspannen von WerkstUcken und vor dem Verlassen der Maschme
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- Maschine ausschalten und abwarten, bis sie zum Stillstand gekommen ist.
- Rotierende Teile nicht mit den Handen abbremsen. Verletzungsgefahr!
Nach dem Ausspannen von Werkstiicken Spannschltssel entfernen.

Spane nach dem Ausschalten mittels Spdnehaken, Birste und Pinsel entfernen. Schutzhandschuhe
verwenden, Spane nicht mit der bloBen Hand beriihren. Verletzungsgefahr!

Vor dem Verlassen der Maschine: Maschine ausschalten und vor Inbetriebnahme durch Unbefugte
sichern.

A Stérungsbehebung, Wartung und Reparatur

Stérungsbehebung an spannungsfiihrenden Anlagenteilen und Elektrowartung

- nur durch Elektro-Fachpersonal,

- nach Ausschalten des Betriebsschalters der Maschine bzw.

- nach Ausschalten des vorgeschalteten Spannungsverteilers.
Betriebsschalter bzw. vorgeschalteten Spannungsverteiler gegen vorzeitiges Wiedereinschalten
sichern.

Wartungsvorschriften gem. Wartungsplan einhalten. Wartung und Reparatur nur durch geschultes
und befugtes Wartungspersonal.

Vor Storungsbehebung, Reinigung, Wartung und Reparatur: Maschine ausschalten und gegen vor-
zeitiges Wiedereinschalten sichern.

Maschine und Werkzeuge sorgfaltig pflegen und auf Schaden priifen. Schaden melden und vor ei-
ner Weiterverwendung Reparatur durchfiihren.

Schadhafte Maschinenteile vor einem weiterem Betrieb der Maschine durch Neuteile ersetzen.
Schadhafte Maschinenteile und Maschine deutlich kennzeichnen, um bis zur Reparatur eine Ver-
wendung auszuschliepen,

Nur Original-Ersatzteile verwenden. Die Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen kann Gefah-
ren verursachen.

A AuBerdienststellen

Beim Weiterverkauf des Produktes an einen neuen Betreiber muss aus Griinden der Sicherheit diese Be-
triebsanleitung mitgeliefert werden. ELMAG weist im Falle einer Nichtbefolgung alle obligaten Garantie-
oder Schadenersatzanspriiche zur(ick.
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1.GENERELLE BESCHREIBUNG

Briicke

Die Bricke ist aus hochwertigem Stahl gear-
beitet. Die Kombination von der Briicke mit
dem starken Gussbett garantiert eine hohe
Stabilitat. Die Briicke fihrt den Spindelstock.
Die beiden fein geschliffenen Trapezfihrun-
gen sind ideal flr die Flihrung des Reitstockes.
Der Antriebsmotor ist am hinteren Ende der
linken Briickenseite montiert.

Spindelstock

Der Spindelstock ist aus hochgradigem, gerin-
gem Vibrationsstahl gegossen. Er ist an der
Bricke mit vier Schrauben montiert. Der
Spindelstock beinhaltet die Hauptspindel mit
zwei prdazisen Kegelrollen- lagern und dem
Motor.

Die Hauptspindel Ubersetzt die Drehzahl wah-
rend des Schaltprozesses. Ebenso hélt sie die
Arbeitssticke und die eingespannten Werk-
zeuge.

Support

Die Schlittenteile kénnen einfach eingestellt
werden. Der Querschlitten ist an der Briicke
montiert. Das Spiel des Querschlittens kann
mittels  Schrauben verstellt  werden.
Nachstellbare Keilleisten flir die Arbeitsach-
sen Z und X sind jeweils seitlich am Support
angebracht.

Der Querschlitten ist mit dem manuell bedien-
baren Handrad zu verstellen.

Ein Vierfachwerkzeugstahlhalter ist am obe-
ren Schlitten serienmdpig angebracht und er-
maoglicht das Einspannen von max. vier Werk-
zeugen. Durch Lockern des Spannhebels kén-
nen Werkzeuge in die richtige Position ge-
bracht werden.
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Schlosskasten

Der Schlosskasten ist an der Briicke montiert.
Er fUhrt die Halbmutter mit einem Hebel, um
den automatischen Vorschub zu aktivieren.
Die Halbmutter kann von auPen nachgestellt
werden.

Gewindespindel

Die Gewindespindel (A) ist an der Vorderseite
der Briicke montiert. Sie ist mit dem Getriebe-
kasten fir den automatischen Vorschub ver-
bunden.

Die Sechskantmutter (B) am rechten Ende
ermdoglicht das Verstellen des Spiels der Spin-
del.

Reitstock

Der Reitstockschlitten kann an jeder beliebi-
gen Stelle des Gussbettes platziert werden.
Am Reitstock befindet sich eine Prazisions-
spindel mit einem Morsekegel MK 2 und einer

Skala. Die Spindel kann an jeder beliebiger =

Stelle mit dem Spannhebel geklemmt werden.

Die Spindel wird mit dem Handrad am Ende =~

des Reitstocks bewegt.

Bemerkung:

Bringen Sie die Sicherheitsschraube am Ende

der Drehbank (C) an, um das Herunterfallen
des Reitstockes zu vermeiden,
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STEUERELEMENTE

Notaus-Schalter ON/OFF (F)

Die Maschine wird mit dem ON/OFF Schalter
ein- bzw. ausgeschaltet. Mittels Driicken wer-
den alle Maschinenfunktionen gestoppt.

Drehrichtungsschalter (D)

Nachdem die Maschine eingeschaltet wurde,
stellen Sie den Schalter auf die Position ,L",
um die Spindel gegen den Uhrzeigersinn zu
drehen.

Bei der Drehrichtung gegen den Uhrzeigersinn
verringert sich die eingestellte Drehzahl um
jeweils die Halfte. Dies ist eine Schutzfunktion
des Gleichstrommotors.

Drehen Sie den Schalter auf Position ,,R", um

- die Spindel im Uhrzeigersinn zu bewegen.

Position ,,0" bedeutet AUS und die Spindel
steht still.

Variabler Geschwindigkeitskontroll-
Drehen Sie den Schalter im Uhrzeigersinn, um
die Spindelgeschwindigkeit zu erhdhen. Bei
Drehen des Schalters gegen den Uhrzeiger-
sinn verringern Sie die Geschwindigkeit. Die
mogliche Geschwindigkeit hangt von der Posi-
tion des Keilriemenantriebes ab.(Stellung A
oder B It. Skala am Frontschild)

Fixieren des Supportes

Drehen Sie die Zylinderschraube (A) im Uhr-

zeigersinn und befestigen Sie diese.
ACHTUNG: Die Konterschraube muss vor Ein-
setzen des automatischen Vorschubes entsi-
chert werden, sonst kann die Maschine be-
schadigt werden.

- '08/2008 Anderungen und Druckfeh
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Handrad fiir Langsvorschub (B)
Betatigen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn
um den Support in Richtung Reitstock Zu be-
- wegen. Bewegen Sie das Handrad gegen den
Uhrzeigersinn, ‘'um den Support in Richtung
Spindelstock zu bewegen.

C
Hebel C (C) '
Drehung im Uhrzeigersinn bewegt den Quer-
schlitten zum hinteren Teil der Maschine.

. ‘Hebel D (D) ;
-~ Schaltet den automatischen Vorschub ein.
Driicken Sie den Hebel bis zum Anschlag.

. Hebel E (E) g

Bewegt den Oberschlitten. Drehen Sie den
Hebel im- oder gegen den Uhrzeigersinn, um
ihn in Position zu bringen.

. Hebel F (F) %

Um den Hebel zu lockern, drehen Sie ihn ge-
gen den Uhrzeigersinn und im Uhrzeigersinn,
um ihn fest zu zietien. Drehen Sie das hintere
Werkzeug wenn der Hebel entriegelt ist.

Reitstock-Spannschraube (G)
Zum Verriegeln drehen Sie die Sechskantmut-
ter im Uhrzeigersinn, zum Entriegeln gegen
den Uhrzeigersinn.

Blockierhebel fiir Handrad (H)
Zum Verriegeln der Reitstockpinole drehen
Sie den Hebel im Uhrzeigersinn, zum Entrie-
geln gegen den Uhrzeigersinn,
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Handrad

Drehen Sie das Handrad fiir die Tiefeneinstel- §

lung der Reitstockpinole im Uhrzeigersinn, um

die Pinole wieder einzufahrgn gegen den Uhr-

zeigersinn.

Reitstock Einstellungsschrauben (J)

Drei Schrauben am Reitstock werden zur
Zentrierung des Reitstocks ‘verwendet. Lo-
ckern Sie die Schraube am Ende des Reit-
stocks. Lockern Sie die ‘seitliche Schraube
wahrend Sie die andere anziehen bis der Ab-
schragungsbereich auf der Skala erreicht ist.
Ziehen Sie die Konterschraube fest.

BEDIENUNG

Austausch des Drehfutters
Die Kopfspindel Haltevorrichtung ist zylind-
risch. Lockern Sie die drei Feststellschrauben
(A) um das Drehfutter zu entfernen. Positio-
nieren Sie das neue Drehfutter und fixieren
Sie diese wieder mit denselben Schrauben.

Werkzeug einspannen
Befestigen Sie das Werkzeug im Werkzeughal-
ter.
Das Werkzeug muss fest eingespannt sein.
Beim Drehen tendiert das Werkzeug unter
dem Schneidedruck, sich zu “verbiegen; er-
zeugt durch die Spanbitdung.
Fur beste Ergebnisse sollte der Werkzeug-
Uber’s’tand'_‘béi ‘einem Minimum von 1/3 der
Werkzeugldnge liegen oder weniger.
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SUP

Der Schneidewinkel ist korrekt, wenn die
Schneidkante mit dem Achsenmittelpunkt des
zu schneidenden Stiickes in einer Linie liegt.
Die korrekte Hohe des Werkzeuges kann beim
Vergleich des Werkzeugpunktes mit der im
Reitstock montierten Zentrierspitze erreicht
werden. Wenn notwendig, verwenden Sie Ab-
standsscheiben unter dem Werkzeug.

Drehzahlwechsel

. Schrauben Sie die zwei montierten
Schrauben(B) ab und entfernen Sie die Abde-

ckuna.

: Stellen Sie den Keilriemen (C) in ent-
sprechende Position .

: Ziehen Sie die Spannrolle fest und
befestigen Sie den Seitendeckel wieder.

Manuelles Drehen

Supportbewegung, Querbewegung und der
obere Schlitten kénnen mittels Lings- oder
Quervorschub bedient werden.

Langsdrehen mit automatischem Vorschub
Verwenden Sie die Tabelle welche auf der
Drehbank flr die Auswahl der Vorschubsge-
schwindigkeiten oder des Gewindeganges ab-
gebildet ist. Tauschen Sie das, wenn die er-
winschte Geschwindigkeit nicht erreicht wer-
den kann.

Powered by Qualitvl
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Austausch der Wechselrdder

—

10.

. Schalten Sie die Maschine aus

Schrauben Sie die zwei Schrauben der
Abdeckung ab und entfernen Sie diese.
Lockern Sie Klemmschraube (B, Abb.
19) an der Schere (Quadrant).
Schwingen Sie die Schere auf die rech-
te Seite (C, Abb. 19).

Schrauben Sie die Nuss von der Gewin-
despindel ab (D, Abb. 29) oder die Nis-
se des Bolzens (E, Abb. 19), um das
Zahnrad zu entfernen.

Installieren Sie die Rader unter Berilck-
sichtigung des Anlege- und Vorschubti-
sches (Abb. 20) und schrauben Sie die
Zahnrader wieder auf die Schere.
Schwingen Sie die Schere auf die linke
Seite bis die Zahnrider eingerastet
sind.

Um Die Gegenbewegqung zu adjustieren,
spannen Sie ein Blatt Papier zwischen
den Zahnradern ein.

Immobilisieren Sie den Tisch mit der
Klemmschraube.

Bringen Sie die Abdeckung wieder an
und schalten Sie die Maschine ein.

Powered by Quality
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Langsdrehen

Beim Langsdrehen, bewegt sich das Werkzeug
parallel zur Rotationsachse des Arbeitsstl-
ckes. Der Werkzeugvorschub kann auf zwei
Arten erfolgen:

a) manuell, mittels Drehen des Handrades
am Sattel der Drehbank oder am obe-
ren Schlitten

b) mittels Aktivieren des automatischen
Vorschubes.

Der Quervorschub fiir die Schneidetiefe wird P 1.

durch Verwendung des Querschlittens er-
reicht. |

Plandrehen und Vertiefung
Beim Plandrehen, steht das Werkzeug senk- |
recht zur Rotationsachse des Arbeitsstlckes. /
Der Vorschub erfolgt manuell mit Bedienen

des Querschlitten-Handrades. Der Quervor-

schub fiir die Schneidetiefe wird mit dem obe-

ren Schlitten durchgefihrt.

Drehen zwischen den Spitzen
Zum Drehen zwischen den Spitzen, ist es not-

wendig das Drehfutter von der Spindel zu ent- Komendpiize

fernen. Montieren Sie die Kérnerspitze MK3 in
der Antriebspindel und die Kornerspitze MK2
in den Reitstock.

Montieren Sie das Arbeitsstick zwischen den
Spitzen. Der Antrieb wird mit Mitnehmer- oder
Planscheiben betrieben.

Beachten Sie:
Verwenden Sie irr_\mer Schmierdl am Reit-
stockzentrum, um Uberhitzung vorzubeugen.

Planvorschub
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Gewindeschneiden

Stellen Sie die gewiinschte Gewindesteiguna
ein. Starten Sie die Maschine und rasten
die Schlossmutter ein. Erreicht das Werkzt
das Werkstiick, wird es das Gewinde gesch
ten. Wenn das Werkzeug am Ende des Gev G

des ist, drehen Sie den Motor auf OFF. Glei
zeitig ziehen Sie das Werkzeug rickwarts
dem Gewindegang heraus, so dass das Gev
de sauber ist.

' Ldsen Sie die Schlossmutter nicht.
Setzen Sie die Motordrehrichtung entgegen-
gesetzt. um das Schneidewerkzeug zurtck in
Startposition zu bringen.
Wiederholen Sie diese Schritte bis die ge-
wiinschten Ergebnisse erzielt sind.

ZUBEHOR

Universales Dreibackenfutter

Durch Verwendung dieses Futters kénnen
runde, dreieckige, quadratische, sechs-, acht-
und zwolfeckige Formate eingespannt werden.

Achtung:

Das originale, an der Drehbank montierte
Dreibackenfutter hat der Hersteller so mon-
tiert, dass es exakte Haltung garantiert. Dies
wird durch die Aufschrift ,0” am Futter ge-
kennzeichnet.

Es gibt zwei Arten von Spannbacken:

Innere und dupere Backen. Bitte berlicksichti-
gen Sie, dass die Nummer des Futters mit der
Nummer in der Futterkerbe iibereinstimmt.
Mixen Sie diese nicht durcheinander.
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fehler vorbehalten

i
|

Seite 16 von 20

=
=
!

.
g
&



www.elmag.at

Powered by Quality

PRI R TP

WARTUNGSARBEITEN

Nach einer gewissen Zeit kann bei bewegli-
chen Komponenten eine Nachstellung erfor-
derlich sein.

Spindellager einstellen

d Die_ Einstellung eines Spindellagers kann er-
forderlich sein, wenn beim Messen der Rund-
laufgenauigkeit festgestellt wird, dass die
Rundlauftoleranz (berschritten wird. (Siehe
Toleranzprif- und Testzertifikat).

1. Befestigen Sie die Schlitzmutter (A) am
Ende der Spindel

2. Lockern Sie die dupere Schlitzmutter
(B).

3. Stellen Sie die Schlitzmutter (A) bis
kein Spiel mehr zu splren ist. Die Spin-
del sollte sich frei drehen.

4, Befestigen Sie die Schlitzmutter (A)
wieder und ziehen Sie die &ufere
Schlitzmutter (B) an.

Warnung: Zu festes Anziehen der Mutter kann
einen Schaden des Lagers herbeiflihren
(Uberhitzung).

Querschlitten einstellen

Der Querschlitten ist mit einer Flhrungsleiste
(C) angebracht und kann mit den Schrauben
(D) eingestellt werden. Lockern Sie die Kon-
termuttern und ziehen Sie die Feststell-
schrauben, bis sich der Schlitten ohne Spiel
beweqgt.

Um die Einstellung beizubehalten, ziehen Sie
die Kontermuttern an.
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Schlossmutter einstellen

Die Schlossmutter kann mittels Schrauben (1)
welche mit Kontermuttern befestigt sind (J),
eingestellt werden. Lockern Sie die Schrauben
auf der rechten Seite des Sockels und stellen
Sie die Schrauben nach, bis sich beide Halb-
muttern ohne Spiel bewegen. Ziehen Sie die
Schrauben wieder fest.

SCHMIERUNG

Powered by Quality

IWARNUNG!

Vor Inbetriebnahme der Maschine missen alle

Stellen geschmiert werden!

Nichtbeachtung kann zu ernsthaften Schaden
| fuhren!

e Maschine muss regelmapig auf ausrei-
chende Schmiermittelreserven Uber-
priift werden. Olbehdlter. auffdllen.

e Austauschintervalle fir Schmiermittel
einhalten.

Fiir eine ordnungsgemé&pe Entsorgung
von Altélen und Schmierbehelfen aktu-
ell giltige Umweltverordnung beach-
ten.

1. Schlitten
Vier Schmiernippel (A) mit Maschinendl
einmal taglich schmieren.

2. Querschlitten
Zwei Schmiernippel (B) mit Maschinendl
einmal taglich schmieren.
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3. Gewindespindel

Den linken Schmiernippel (C), und rech-
ten Schmiernippel (D) mit Maschinendl
einmal taglich schmieren.

PROBLEMBEHANDLUNG
Problem M8gliche Ursache Problembehebung
Oberfldche des Arbeitsstiickes zu rauh - stumpfes Werkzeug - Werkzeug schleifen
- Werkzeug federt - Kleinerer Uberhang bei Werk-
zeughalterung
- Vorschub zu hoch - Vorschub reduzieren
- Radius an der Werkzeugspitze zu - Radius erhéhen
klein
Arbeitsstlick wird kegelformig - Zentrum ist nicht eingestellt = Reitstock zum Zentrum einstel-
= Einstellung des oberen Schiittens len
nicht korrekt - Oberen Schiitten einstellen
Rattern der Drehbank & Vorschub zu hoch - Vorschub reduzieren
= Hauptlager zu lose - Hauptlager einstellen
Drehpunkt lduft heip - Werkstick ist zu breit - Lockern des Reitstock-Zentrums
Werkzeugstandzeit ist zu kurz - Schneidegeschwindigkeit zu - Schneidegeschwindigkeit redu-
hoch zieren
- Quervorschub zu hoch - Geringerer Quervorschub (nicht
iber 0.5 mm)
- Mangelnde Kiihlung - Mehr Kiihlung
Zu hoher Freifldchenverschleip - Abstandswinkel zu klein - Erhdhen des Abstandswinkels
- Korrekte Héhenadjustierung des
= Werkzeugspitze ist dem Zentrum Werkzeuges
nicht angepasst
Schneidkante bricht - Keilwinkel zu klein - Vergrépern des Winkels
- Schleifriss in Verbindung mit fal- & Gleichmapige Kihlung
scher Kilhlung
- Spindellager ist lose # Einstellen des Spiels im Spindel-
lager
- Vibrationen - Arrangement
Falsche Schneidelinie - Werkzeug ist falsch eingespannt = Einstellung zum Zentrum
oder reibt : Korrekter Reibewinkel
- Falscher Abstand = Richtigen Abstand einstellen
= Drehen des Arbeitsstiickes zum
- Falscher Durchmesser richtigen Durchmesser
Spindel ist inaktiv = Notfallschalter aktiviert - Entriegeln des Notfallschalters
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Der Inverkehrbringer erkldrt hiermit, dass die
mit den Bestimmungen dér_r.Mgschinen-Siche el
Fassung, und damit der durch sie umgesetzte

Bei Auslegung und Bau der Maschine wurden fo[qen&e-EG-Richtli_pigﬁ angewendet:

~73/23/EWG  Niederspannungsrichtlinie der europaischen"’Gémeinschaft

89/336/EWG Richtlinie der europdischen Gemeinschaft Uiber elektromagnetische Vertraglichkeit EMV
98/37/EG  Richtlinie der europdischen Gemeinschaft (iber Maschinen F.
7

Bei Auslegung und Bau der Maschlne wurden folqende harmonisierte Normen angeweuikl:

DIN EN 292-1 S:cherhelt von Maschinen. 1991, Teil 1: Grundsétzliche Termmmk
DIN EN 292-2 Sicherheit von Maschinen. 1995, Teil 2: Technische Leitsdtze und Spezifikationen
DIN EN 294 Sicherheit von Maschinen. 1992, Sicherheitsabstdnde ... obere GlicdmaSen .
DINEN 811 Sicherheit von Maschinen. 1996, Sicherheitsabstédnde ... untere Glieamagen
DIN EN 349 ' Sicherheit von Maschinen. 1993, Mindestabsténde zur Vetmeﬂ.n;m

: chens
DINEN 418 Sicherheit von Maschinen. 1993 NOT-AUS-Einrichtuna,

DIN EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen. 1997, Elektrische Ausrustunqvh -
DIN EN 50081 Elektromagnetische Vertragllchkelt (EMV). 1993, Stér JUSSendiun
reich & s .

Bei Auslegung und Bau der Maschine wurden folgende technische Spe

VBG 4 Elektrische Anlagen und Betriebsmittel ) =

VBG 5 - Kraftbetriebene Arbeitsmittel N e =

VBG 125 Sicherheitskennzeichnung 2 o, ’ ‘; e
. e =

Ort, Datum: Ried im Innkreis, August 2008




