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Kurzanleitung zur RSF Digitalanzeige Typ Z 730 und Z 735

Die Zihler der RSF Digitalanzeige werden durch sogenannte Funktionsparameter programmiert oder bedient.

Mit diesen Parametern kann man die notwendigen Grundeinstellungen dieser Zahler vornehmen vnd gewisse
Funktionen abrufen. ‘

Um diese Parameter programmieren zu kénnen werden diese mit der Taste | F | und den dazmgehorigen Zahlen
angewiihlt. Uber die Taste kénnen die Eingabewerte geindert bzw. hin und her geschaltet werden, Mit dér Taste

[SET] werden die Eingaben abgespeichert.

1. Ubersicht der wichtigsten Funktionsparameter
= F10 Grundeinstellung des Zahlers (Achsparameter)
® F11 Festlegung der Betriebsart
= F12 Eingabe der Achsbezeichnung
*= F13 Summenanzeige von 2 Achsen (Kopphmg)
» F14 Radius/Durchmesseranzeige
» F80 Umschaltung der Getriebedrehzahlbereiche
* F81 Umschaltung Konstante Schnittgeschwindigkeit aktiv / direkte Eingabe von UPM
= F82 Emgabe von Sthrtdu:chﬁesser, Anfangédrehzahl, Enddrehzahl :
= F Léschen der Parameter

2. Programmierung der Parameter

Parameter F 10

Achsparameter Festlegung fiir die Modelle MD 160 und MD 180, MD 160 VS und MD 180 VS, MD 230 und
MD 230 VS

Eingabe iiber die Taste F und den Wert 10
Folgende Grundeinstellungen des Zéhlers sollten fiir oben genannte Modelle eingegeben sein

Bitte bedienen Sie folgende Tastenfolge :
AR [ i die gewiinschte Achse X ,Z, Z3)

Das Display zeigt | MET-IN-RND

In der Achsanzeige erscheint: | MEtrISCH | fiir MeBsysteme mit metrischer Teilung.

Sollte der o.g. Modus nicht erscheinen, kénnen Sie mit der E Taste zwischen den Modi umschalten.
Mit der Taste den gewiinschten Modi abspeichem’. Die Anzeige blinkt und es folgt die
Einstellung des Zahlschrittes und Zahlrichtung (Mef} e mit metrischer Teilun '
Das Display zeigt
Hier muss fiir die Z ywnd Z; - Achse der Wert -5,00 eingegeben werden und fiir die X Achse der Wert
1,00, Ist der Wert nicht eingestellt, so geben Sie den 0.g. Wert fiir die entsprechende Achse iiber die
Tastatur ein und speichern Sie diesen wieder mit ab.
Durch Eingabe eines Vorzeichens wird die Zihlrichtung umgekehrt, -so das bei Eingabe von— 1,00
z.B. der Wert der X — Achse sich vergréfBert je weiter man zur Drehmitte verfahrt, '
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Parameter F 13

Summenanzeige von zwei Achsen (Kopplung) ( Nur bei 3 — Achs Drehmaschinen )

Eingabe iiber die Taste F und den Wert 13

Das Display zeigt | SUMME EIN|| SUMME AUS |
Die Summe der 2. und 3. Achse werden summiert in der 3. Achse angezeigt.
Ist diese Anzeige aktiviert zeigt das Display den Standardtext
Wollen Sie die Kopplung ausschalten, driicken Sie die Tasten

Parameter F 14

Radius / Durchmesser Umschaltung (Nur bei Drehmaschinen )

Eingabe iiber die Taste F und den Wert 14

Das Display zeigt
Mit dieser Funktion kann fiir jede Achse individuell auf Radius- oder Durchmesser eingestellt werden. -
Bei Durchmesseranzeige leuchtet in der Anzeige das ,& Durchmesserzeichen® in der jeweiligen
Achsanzeige. Bei umschalten des Zahlers auf die Betriebsart ,, Drehen® ist die Anzeige der X — Achse
Automatisch auf Durchmesserbetrieb.

Parameter F

Ldschen der Parameter

Eingabe iiber di¢ Taste F

Sollten Sie einmal die Programmierung der Parameter 1schen miissen um den Zahler in den
Auslieferungszustand zu bringen, benétigen Sie folgende Tasten : Driicken Sié die Taste
Solange bis im Display erscheint. Wenn sie jetzt 18schen wollen driicken Sie die
Taste , sollten Sie nicht lischen wollen, driicken Sic die Taste nochmals.
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Einstellung der Auflésung

Das Display zeigt
Die Anzeige bietet die passende Auflésung an,
AEHL, FAKT. 5,00 = 0,005 mm fiir die Achsen X +Z+ 7,

Stimmt auch hier der eingegebene Wert nicht, haben Sie wieder die Mdglichkeit mit der E Taste eine
andere Auflosung zu wihlen. Auch hier wieder mit @ abspeichern.

Das Display zeigt
Sollten Sie mit inch arbeiten geben Sie hier ein 0,001 inch. Und speichemn Sie diesen Wert ab. Wenn
Sie diese Auflosung nicht brauchen iibergehen Sie diesen Schritt einfach durch driicken der Taste

@ so das Sie zur letzten Eingabeaufforderung kommen zur

Einstellung der Referenzimpulsauswertung
Das Display zeigt (RI = Referenzmarke)
und in der Achsanzeige steht [ no codE | oder |i201 5.0
Stellen Sie mit der E Taste fiir die Z — Achse ein und fiir die X und Z, Achse

Speichern Sie wieder mit [SET] ab. Der Zahler ist jett betricbsbereit.

HINWEIS :
Die oben beschriebenen Schritte miissen fiir jede Achse einzeln durchgefiihrt und gespeichert werden.

Parameter F 11

Einstellung der Betriebsart
Eingabe iiber die Taste F und den Wert 11

Das Display zeigt [FRAESEN || DREHEN |
Umschalten von Frismaschinenanzeige zur Drehmaschinenanzeige. Voreingestellt ist die Ausfiihrung
Friismaschine. Mit der E Taste kdnnen Sie wieder umschalten und mit der Taste speichem Sie
den Wert wieder ab,

Parameter F 12

Eingabe der Achsbezeichnung

Eingabe tiber die Taste F und den Wert 12

Das Display zeigt | ACHSSYMBOL |
Sie kénnen jeder Achse ein Achssymbol zuweisen. Das Achssymbol wird in der Achsanzeige
angezeigt, Hier sollte fiir die jeweilige Achse die richtige Bezeichnung stehen. Ist das nicht der Fall

wihlen Sie mit der Achstaste E die richtige Bezeichnung aus und speichemn Sie diese ab.(X, Z, Z1 ),
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3. Konstante Schnittgeschwindigkeit

Fiir die Nutzung der konstanten Schnittgeschwindigkeit miissen am Zahler zwei Funktionsparameter
programmiert werden, die einmal abhéngig vom Werkstiickdurchmesser und Werkzeug sind, und zum
anderen ob mit Konstanter Drehzahl gearbeitet werden soll. Hierzu sind die Parameter F 81 und F 82

Parameter F 80

Definiti 5 in i Getricbestufe

Eingabe iiber die Taste F und den Wert 80

Das Display zeigt

Die Taste [SET] driicken

Das Display zeigt hier muss in der Anzeige der X — Achse der Wert 0 stehen.

Die Taste [SET] driicken

Das Display zeigt hier muss in der Anzeige der X — Achse folgender Wert stehen
Fiir die MD 160 VS in der Getriebestufe = Low Speed Range - 500

High Speed Range =2500
Fiir die MD 180 VS in der Getriebestufe =~ Niedrige Drehzahlbereich = 440
Hohe Drehzahlbereich = 2500
.Fiir die MD 230 VS in der Getriebestufe ~ Niedrige Drehzahlreihe 200
Hohe Drehzahlreihe = 2000
Nach erfolgter Eingabe den Wert mit die Taste .__driicken.
Beachten Sie bitte, dass die Eingabe fiir 10 Volt grofier sein muss, als die Eingabe fiir 0 Volt.

Il

Parameter F 81
Konstante Schnittgeschwindigkeit aktiv / direkte Eingabe von UPM
Eingabe iiber die Taste F und den Wert 81

Das Display zeigt | CSS EIN | | DIREKT UPM |

Mit der | +] Taste kénnen Sie zwischen CSS und Direkt UPM auswihlen und wieder mit Taste
abspeichern, Haben Sie sich fiir Direkt UPM entschieden miissen Sie in der Achsanzeige Thre gewiinschte
Drehzahl eingeben und mit Taste speichern. Die Anzeige springt danach wieder zam Grundbild zuriick.
Wenn Sie die konstante Schnittgeschwindigkeit CSS eingeschaltet haben, sollten Sie unbedingt darauf achten,
das sich das Werkzeug nicht im kleinsten Drehdurchmesserbereich befindet. Nach dem driicken der Taste
wird die Drehzahl dem aktuellen Durchmesser angepasst. Um dieses zu verhindern sollten Sie den
Planschlitten in fast &uflerste Position fahren.
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Parameter F 82
Eingabe von Startdurchmesser, Anfangsdrehzahl und Enddrehzahl

Eingabe iiber die Taste F und den Wert 82

Das Display zeigt m
Geben Sie mun Thren Startdurchmesser ein z.B. E E E und sbeichem Sie diesen mit der
Taste ab. Die Anzeige fordert nun die Eingabe der Startdrehzahl an bei der die konstante
Schnittgeschwindigkeit anfingt die Drehzahl zu erhéhen.

Das Display zeigt | UPM START
Geben Sie hier die Drehzahl ein die Sie vorher nach folgender Formel errechnet haben:
N=  Vx1000 Schnittgeschwindigkeit x 1000
Dxx Durchmesser x =

Geben Sie die Anfangsgeschwindigkeit ein z.B, [5] [ [o] und speichern Sie mit der Taste [SET']

Das Display zeigt [UPM ENDE
Geben Sie hier entweder die Enddrehzahl der Maschine ein, oder begrenzen Sie die Drehzahl auf den
von Thnen gewiinschten Wert und speichern Sie wieder ab. Nun sind alle notwendigen Eingaben

gemacht und Sie kénnen mit der Maschine arbeiten.
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Wichtiger Hinweis !!

Diese Kurzanleitung beinhaltet nur die im Anfang beschriebenen Funktionen nicht die kompletten Funktionen
des Zahlers, sie entbindet Sie nicht von der Pflicht die mit gelieferte Bedienungsanleitung des Herstellers und
die darin befindlichen Anweisungen zu lesen und zu befolgen.

Diese Kurzanleitung soll Thnen nur eine Hilfestellung geben fiir die Programmierung der in ihr beschriebenen

Parametern, und auf keinen Fall ein Ersatz fiir das Original darstellen.
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E/D/E Einkaufsbiiro Deutscher Eisenhdndler GmbH DE — 42389 Wuppertal

EDE Platz 1

EG - Konformitiits- Erklirung
Im Sinne der EG-Richtlinie

Maschinenrichtlinie (89/392/EWG geéndert durch 98/37/EG)
EMYV - Richtlinie (89/336/EWG geidndert durch 93/68/EWG)
Niederspannungsrichtlinie (73/23/EWG geédndert durch 93/68/EWG)

Die Bauart der Maschine / Anlage

Universal-Drehmaschine format MD 230 VS x 1500

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

( Fabrikat, Typ-Bezeichnung, Seriennummer )

Serien- Nr. 0661

ist entwickelt, konstruiert und gefertigt in Ubereinstimmung mit der (den )
oben genannten Richtlinie(n).

Folgende harmonisierten Normen sind angewandt:

DIN EN 292, Sicherheit von Maschinen, Geriten und Anlagen
DIN EN 60 204.1, elektrische Ausriistung fiir Industriemaschinen

Folgende nationale Normen, Richtlinien und Spezifikationen sind angewandt

.div. nationale Normen sind angewandt...............ccoeevririrureerrernreecrnnen.

ad
O
O

Eine Technische Dokumentation ist vollstindig vorhanden.
Die zur Maschine gehdrende Betriebsanleitung liegt vor.

in der Originalfassung
[0  inder Landessprache des Anwenders

i

( Ort, Datum) ppa. Pgter Scheurenbrand

Geschiftsbereichsleiter:
Werkzeuge- Maschinen-Industriebedarf

Wuppertal, den
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Elektroteileliste

format MD 230 VS

Nr. | Symbol Bestell.-Nr. Hersteller Bezeichnung Menge
1 Q1 P1 - 32/VISVB Moeller Hauptschalter 1
2 Q2 FN 3270H —35 - 33 Schaffner Net=filter 1
3 Q3 FN 3258 — 16 -45 Schaffner Netzfilter 1
4 [QM1/QM2 GV2 ME02(0,18 — 0,25A) Telemecanique Motorschutzschalter 2

QM 1/QM 2 GV2-AN11 Telemecanigue Hilfsschalter 2
5 K1-2 LC1-D096B7 Telemecanique Schitz 2
6 KR1-3 55.34.8.024 Finder Relais 3

7 KR4 55.32.8.024 Finder Relais 1
8 KR5-6, KR9 55.34.8.024 Finder Relais 3
9 KR7-8 55.32.8.024 Finder Relais 1
10 F4 /F5 03266 (B6A) Legrand LS —Schalter 2
11 F6/F7 5A /5 x20mm Wago Feinsicherung 2
12 S1 XB5 - AS8442 Telemecanique | Not — Aus — Schalter 1
13 S2 ZB5 — AA3 Telemecanique Taster 1
14 S3 ZB5 - AD2 Telemecanique Schalter Kuhimittel 1
15 S4 SHL - Q2255 Omron Schalter Spindelschutz 1
16 S5 SHL - Q2155 Omron Schalter Seitendeckel 1
17 S7 SHL — Q2255 Omron Schalter 1
18 S8 SHL — Q2155 Omron Schalter(recht/links) 1
19 S9 ZB5 — AW33B1 Telemecanique | Taster Bremse l6sen 1

20 S10 SHL — Q2155 Omron Bremsschalter 1

21 H1 ZB5 - AVB1 Telemecanique Meldeleuchter 1

22 A1 VS-616G5(G5A47P5) Yasakawa Frequenzumrichter 1

23 RPM PF-L(R)A060111141581 Poundful Drehzahlanzeige 1

24 R1 350hm/1600W Div, Bremswiderstand 1

25 T1 T-200E 110V 2A [ 24V 2A Chung Ya Transformator 1

26 T2 T-130VA 230V Chung Ya Transformator 1

27 M1 7,5 KW 4 Pole Class B Seing Hauptmotor 1

28 M2 0.1KW 2850U/min 2Pole Ming Yih KihImittelpumpe 1

29 M3 0.1KW Ming Yih Zentralschmierung 1
30 E1 Typ GE22P Eminent Maschinenleuchte 1

31 A2 JD-002 Jin Doer Relais - Karte 1
32 V1 KBPC2506 HY Gleichrichter 1
33 Y1 ESR-80 90V Yan Co Elektromagn, Bremse 1

34 94,74 Finder Relaissockel 3
35 94 .82 Finder Relaissockel 2
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Werkzeugmaschinen
Drehmaschinen
mit erhohter Genauigkeit
Umlaufdurchmesser bis 500 mm, Drehtédnge bis 1500 mm
Abnahmebedingungen

DIN
8605

Machine tools; lathes, high accuracy; swing up to 500 mm, turning length up to 1500 mm, acceptance conditions
Machines-outils; tours de haute précision; diamétre au-degsus du banc jusqu'a 500 mm et longueur de tournage
Jusqu'a 1500 mm; conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen internationalen
Norm ISO 1708-1975, siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

Typ: (/{49 230 //5 Maschinen-Nummer: Ué 64 _
Empfinger: Auftragsnummer: -

Abnehmer:
Tag:

1 Zweck und Anwendung

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Drehmaschinen mit erhdhter Genauigkeit, Umlaufdurchmesser
bls 500 mm und Drehlénge bis 1500 mm, festgelegt. Sie umfassen vorbereitende MaBnahmen, geometrische Priifungen
derMaschine (Herstellgenaulgkeit) und praktische Pritfungen mit Werkstiicken (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingungen
entsprechen DIN 8601 (Folgeausgabe, z. Z. noch Entwurf), siehe Erlduterungen.

Sofern nicht alle Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priiffungen notwendig sind, muB dies zwischen Hersteller
und Besteller besonders vereinbart sein. Fiir die Priifung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die
einschidgigen deutschen Vorschriften zu beachten. Die Priifverfahren geben nur das Priifprinzip und die empfohlenen,
in den meisten Betrieben Ublichen Prilfmittel an. Andere Priifverfahren entsprechend DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch
Entwurf) mit gleicher Genauigkeit sind zulissig.

In der Spalte ,Priifanleitung* ist Jewsils am SchluB die Abschnittsnummer aus DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z noch Entwurf)
angegeben, wenn die betreffende Priifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

2 Vorbereitende MaBnahmen

Nachdruck, auch auszugswelse, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Insiltut tlir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Norm volisténdig Uberarbeltet, slehe auch Efdduterungen

Anderung Junl 1976;

1) L = Drehldnge

" Abweichungen
Gegenstand Prif- .
Nr der Priifung Big mittel Prdf;nleitung . :
|- = B0 e sEsmmeoumes I . zuléssig gemessen
Ausrichten Genauig- | Bettschlitten auf a 0,00mm
. der Ma- keits- Bettmitte. - R
schine : Richt-
waage Die Messungen L") bis 500 mm
ain sind an verschie- (gewdibt)
L&ngsrich- Optische | denen Punktenin
tung oder an- | glelchmiBigem 0,016mm | .
dere Ver- | Abstand iiberdie | L liber 500
fahren ganze Lénge des | bis1000mm
a Bettes verteilt (gewdibt)3)
Zubehor durchzufiihren.
o1 =] (Priif- Ortliche
- - f—t kldtze, a Richtwaage Toleranz?):
kst MeB- auf vordere bzw. 0,005 mm
briicke hintere Fiihrungs- | auf 250mm 00>
usw.) der | bahn aufsetzen. )
Art der 0,02mm ,Z
Fiihrung L. iiber 1000
entspre- o 150 S
chend (gewdlbt) 3)
Ortliche
Toleranz:
0,006mm | e,
auf 250mm

2) Zulédssige Abweichung, welche auf eine Teillinge bezogen ist und an beliebiger Stelle gemessen warden kann.

3) An beiden Enden kann iiber die Lénge von = 3 die &rtliche Toleranz doppelt so gro8 sein.

NormenausschuB Werkzeugmaschinen (NWM) ini DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

Fortsetzung Seite 2 bis 7

Erlduterungen Seite 7

Allelnverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Beriin 30 und KaIn 1
01.86

DIN 8605 Jun 1976 Preisgr.
Vertr.-Nr. 0006




Seite 2 DIN 8605

{if- Abweichungen
Nr | Geserrans Bild ot Priffanleitung —
zuldssig gemessen
b in b Richtwaage ber | b 0,08 mm/m ’
Querrich- MeBbriicke Anderung der
tung (Lineal) aufsetzen. Neigung b @,ﬂz.
b Die Richtwaage
kann fur beide Mes-
. sungen auch auf
01 ﬁ siehe O1a den ‘Quer- oder
Bettschlitten auf-
gesetzt werden.
3.1.1
5.2.1.2.2.1
5.2.1.222
3 Geometrische Priifungen
Geradlinig- a Feinzei~- | a Priifdorn zwischen aund b
keit der ger nach Spitzen. Feinzeiger
Bettschlit- DIN 879 auf Bettschlitten. 0,01 MM | e
tenbewe-. Taststift in der L bis 500 mm
gung in der Priifdorn Waagerecht-Ebene
Waage- oder am Priifdorn. Bett- 0,015 mm O,Q//é .........
recht-Ebe- Lineal schlitten l&ngs des L tiber 500
ne bzw. 300 mm Prifdornes bis 1000 mm
der durch Lénge verschieben.
Drehachse 0,02 mm 0.{@/? .......
und Werk- b beibe- |b Priifdraht am Spin-| L Gber 1000
zeugspitze liebiger delstock befestigt, bis 1500 mm
definierten Drehldnge am Ende des Bettes
Ebene {iber Rolle gefihrt
G1 Priifdraht und mit Gewicht ge-
und spannt. Mikroskop
Mikroskop | auf Bettschlitten.
oder
optische Ausrichten des Priif-
Verfahren drahtes bei cund d
nach dem Faden-
Priifdroht ; kreuz des Mikro-
Abwelehiung skopes. Bettschlitten
langs des Prifdrahtes
verschieben.
a 5.2.3.2.5 oder
5.2.3.2.1
b 521.33
52.3.23
Parallelitat Feinzeiger | Feinzeiger auf Bett- a 0,02 mm a 0{@45
der Bett- nach schlitten; Taststift . '
schlitten- DIN 879 auf Pinole des Reit- Ortliche
bewegung b stockes. Toleranz:
und e 0,01 mm
Reitstock- _‘9 8_0 a Die geniigend ausge- | auf 500 mm
fihrung N fahrene Pinole muB 0 O ({
G2 ) | =i I _ wie unter normaien b (/ .........
a inder f—r Arbeitsbedingungen b 0,03 mm
Waage- geklemmt sein. Bett- |
recht- — = f-— schlitten und Reit- Ortliche
Ebene konstant stock iiber die ge- TOIBraNZ: | weeeesmsssmessscesnecens
samte Linge des 0,02 mm
b inder Bettes gemeinsam auf 500 mm
Senkrecht- verschieben.
Ebene
54225




DIN 8605 Selte 3

Abweichungen

300 mm

Gegenstand . Priif- . .
Nr der Priifung Bild, mittel Priifanleitung —
_ zuldssig gemessen
a Axial- Feinzeiger | Feinzeiger _ »
ruhe der nach ) ; O 09 S-
Arbeits- DIN 879 a in Drehmitte a 0,005 mm F: R0, AL AN
spindel ’
(Priifhilfs- b auf Planfliche b 0,01 mm b 0(006
b Plan- mittel) der Arbeitsspindel. (einschlieB-
laufgenau- lich Axial-
igkeit der b Arbeitsspindel lang- | ruhe)
Planflache sam drehen, Bei Spiel
a In den La&ngslagern
—-O— a—F konstante Kraft F
@3 ' | aufbringen.
Der Wert von F wird
vom Hersteller fest-
gelegt.
5.6.2
5.6.3
Rundiauf Feinzeiger | Feinzelger rechtwink- ;
des Zen- nach lig zur Mantellinie 0,007 mm @,0061 ........
trierkegels DIN 879 des Kegels anstellen.
der Ar- Arbeitsspindel
beitsspin- langsam drehen.
del
Bei Spiel in den
L&éngslagern konstan-
te Kraft F aufbringen.
G4 — -—F Der Wert von F wird
vom Herstelier fest-
gelegt.
5.6.1.2.2 ,
Rundlauf Feinzeiger | Prlifdorn im Innen- 6
des Innen- nach kegel. Anstellen des a 0,007 mm a@&o
kegels der DIN 879 Feinzeigers an den .
Arbeits- Umnfang des b 0015mm | b&XRT3....
spindel Prifdorn | Priifdornes. fr einen
mit kege- MeBabstand
a ander a b ligem Auf- | Arbeitsspindel von 300 mm
Aufnahme ! nahme- drehen. Messung S
‘ ’— j) A schaft bei a, dann bei b, e
b in \.l.‘ Tit
G5| einem Ab- 5.6.1.2.3 e
stand vom
halben. -
max. Dreh-|
durch-
messer,
max.
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Abweichungen

3.22
5.4.223

Nr | Gedortong Bild kel Priifanleitung —
zuldssig gemessen
Parallelit&t Feinzeiger | Prifdorn im Innen-
der Arbeits- nach kegel. Auf Mitten- a 0,01mm anéD/"
spindel- DIN 879 stellung der Rundlauf-| auf 300 mm
g:r&ssecﬁ::'tr_ abweichung bringen. | zur Werk-
tenbewel- Prufdorn. zeugschnei-
gung auf r.nit kege- Mlt Taststift"Mantel- de gerichtet
sine Lange ligem linie des Priifdornes Oﬂﬂ
vom halben | — y b Aufnahme- | abtasten. Bett- b 0,02mm b
max. Dreh- 119:"' - 8_0 schaft schlitten um Priif- auf 300 mm
@6| durchmes- T a lénge verschieben; nach oben
ser, max. — Reihenfolge der gerichtet
300mm | —| Messung wie bei G5,
- ‘_'l i
a inder 5.4.1.2.1
Waage- 54.22.3
recht-
Ebene
b inder
Senkrecht-
Ebene
=
Parallelitédt Feinzeiger | Feinzeiger an zuriick-
der nach gezogener, ge- a 0,01 mm a 0//.?/ =
Reitstock- DIN 879 klemmter Reitstock- | auf 100 mm
pinolen- pinole bei ¢ anstellen. | zur Werkzeug-
g(;l;ts:e zur d Pinole um 100 mm schneide
et a c b ausfahren und gerichtet
Ezw;t;l?r;g e —Q— 8_0 wieder klemmen. 0 <
G7 = a Bettschiitten bis d b 0,015mm b {0/7
a inder ﬂ verschieben. auf 100 mm
Waage- nach oben
recht- Messen in Stellung ¢, | gerichtet
Ebene dannd.
b inder 54.2.2:3
Senkrecht-
Ebene
Parallelitat Feinzelger | Prlifdorn in zurick-
des Auf- nach gezogener, geklemm- | 2 0,02mm a 0./&/7:
nahme- DIN 879 ter Reitstockpinole. | auf 300mm
kegels im ; zur Werkzeug-
Reitstock 1c b Priifdorn Feinzeiger bei ¢ schneide
:‘;Egg{;_ 1_ go mit kege- anstellen und gerichtet
- —— a | ligem Bettschlitten langs
aa| Pewegung _'L'___ Aufnahme- | des Priifdornes b 0,02mm b @{0/3
a inder | g schaft verschieben, auf 300mm
Waage- e nach oben
recht- 5.4.2.2.3 gerichtet
Ebene
b Inder
Senkrecht-
Ebene
Abstands- Feinzeiger | Reitstock und Reit- 0 0// é‘
gleichheit nach stockpinole geklemmt. 0,02 mm el et 55 A
der beiden DIN 879
Zentrier- —_— Mit Feinzeiger obere | (Reitstock-
spitzen zur ot 94 =3 p— Priifdorn Mantellinie des Priif- | spitze hher)
Bezugs- —— —F- r—— | zur Auf- dornes abtasten.
G8| gbene ——=— nahme
*__—l:J__ zwischen Messung an beiden
Spitzen Enden des Priifdornes.
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Nr Gegenstand Bild Priif- Prifanleitung Abweichungen
i ittel .
der Priifung mi zuldssig gemessen
Parallelitat Feinzeiger | Fiihrung des Ober- 0
der Ar- nach schlittens in der 0,015 mm 7(4 ............
beitsspin- DIN 879 Waagerecht-Ebene auf 150 mm
delachse parallel zur Spindel-
zur Léngs- Prisfdorn achse ausrichten.
bewegung — B l’;‘g';r';ege' Bettschlitten kiem-
schlittens _— ——%E Aufnahme- men'; Prulfdo;nN:Tt In R
=5 — schaft nenkegel auf Mitten
G | | stellung der Rundlauf-
10 | abweichung bringen.
Oberschlitten mit dar-
an befestigtem Fein-
zeiger ldngs des Priif-
dornes entsprechend
'dem Verstellweg
verschieben
5.4.2.2.3
Rechtwink- Feinzeiger Feinzeiger am Quer-
ligkeit der nach schlitten befestigt. 0,01 mm @(&4
Arbeits- «DIN 879 auf 300 mm
spindel- r\ e Priifscheibe oder Fehler-
achse zur —_ Priif- Lineal an Arbeits- richtung
o gewggung _H_I_ | A |“X szheibe spindel befestigt. a = 90°
es Quer- ' oder
11| schiittens - ‘H-U S R Lineal Querschlitten bis
O 300 mm
& I: verschieben,
322
© 5.5.223
Axialruhe Feinzeiger | Stahlkugel in der
der Leit- nach Zentrierung der 0,01 mm
spindel DIN 879 Leitspindel mit Fein- | injeder
zelger abtasten. Richtung
Stahikugel
nach Mit Leitspindel Bett-
DIN 5401 schlitten in beiden
G Richtungen bewegen.
12 Diese Messung kann
entfallen, wenn die
praktische Priifung P3
(Arbeitsgenauigkeit)
durchgefiihrt wird.:
5.6.2.2.1
5.6.2.2.2
Steigungs- a Fein- a Gewindemeister- | a und b;
genauig- zeiger nach | spindel zwischen 0,03 mm —
keit DIN 879 Spitzen aufnehmen auf 300 mm a Q(QZ?
und und Flanke mit an beliebiger )
a durch Gewinde- Feinzeiger abtasten. | Stelle
Leitspindel Fa meister- gemessen b..
erzeugt =2 = spindel b Anstelle der
G . : Messung a kann Ortliche .
13 b ander b Fein- wahlweise ein Toleranz:
Leitspindel =——300 max.—={ meBgerit Pritfdiagramm, 0,01 mm
gemessen nach Wahl | das andernichtein- | auf 60 mm | oo
¥ % (jedoch gebauten Leitspindel | an beliebiger
Mutter oder | aufgenommen wurde, | Stelle
M1 M2 Mutterseg- | vorgelegt werden, gemessen
ment ver-
wenden)
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4 Praktische Priifungen

Gegenstand . Bearbeitungs- Prilf- o ) Abweichungen
Nr| der Prifung Bild bedingungen |  mittel Priifanleitung -
zuléssig gemessen
Arbeits- Sofern keine | FeinmeB- =
genauig- besonderen | gerdtoder|a Zweipunkt- | a a@w?
keit beim Vereiribarun- | BiigelmeB-| oder 0,007 mm 0
Ltings- gen beste- | schraube | Dreipunkt- bO.0AL
drehen hen, legt der | mit Fein- | Messung. b "
Hersteller zeiger 0,02mm
a Rund- fest: nacgh Der groBte fest- 1 220
heit N DIN 879 gestelite 1 =300mm
1‘1 AVAvAVA Form der Durchmesser-
.b  Zylin- m Werkzeuge, unterschied ist
derform ' _\ den Werk- der Wert der
'? ) J stoff fir die Abweichung.
= ;r | Probewerk-
' stiicke (GuB- b Die Diffe-
—=| la— | —»] |=— | eisen oder renz der bei-
20 © 20 Stahl) sowie den gedrehten
P1 Vorschub, Durchmesser
Spantiefe, ist der Wert der
dzﬁ Schnittge- Abwelchung.
8 schwindig-
keit usw. 3.1
l =05d, 3.22
A aréBts : Das Werk-
d, « gréBter Drehdurchmesser stilek ist in 41
einem geeig- 42
neten Spann-
zeug fliegend
aufzunehmen
und in einer
Aufspannung
fertig
Zu drehen.
Arbeits- Das Werk- Lineal Lineal unmittel- 0 //Z
genauig- stiick ist in (Lange bar oder iiber | 0,015 mm 0{
keit beim einem geeig- | dem Zzwei gleich d =300 mm
Plandrehen neten Spann-| Durch- dicke EndmaBe
zeug aufzu- | messer auf plangedreh-| Die Flidche dﬁ’/ (9
nehmen. Es | des te Fliche des | darfnur | 4 /fJ
weist zwei Probe- Probewerk- l hohl sein.
oder drei werk- stiickes legen. [ ~
Ringflichen | stiickes Abstand zwi-
- { ] auf (eine entspre- | schen Lineal
g* s davon in der | chend) und Probe-
E . Mitte), die in ' werkstlick
— _{ ? einem Zug und durch Zwi-
% - zu iiber- . schenlegen
drehen sind. | Endmas von EndmaBen
P2 | gg (Prifplétt- | (Prifplittchen)
B chen) iber den
Ly ganzen
Durchmesser
420,54, Endmalle | toststellen.
da 3.1
lnax =g 7 3.2.2
4.1
4.2
Lineal
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. . Abweichungen -
Gegenstand . Bearbeitungs-|  Priif- . , gel
Nr ip < Bild X s Priifanleitung
der Priifung bedingungen mittel 2ulfissig gemessen
Steigungs- Das Werk- FeinmeB- | Nach Art des 0,03 mm :
genauig- 300 stick ist zwi- | gerét vom Hersteller | auf 300 mm @(023
keit beim ) — schen Spit- verwendeten ]
Gewinde- J-I:n"‘i-{_ @ zen aufzu- FeinmeBge- Ortliche
drehen —If*"—lL nehmen und rétes kann die | Toleranz:
in einer Auf- Priifanleitung 0,01 mm
spannung festgelegt auf 60 mm O/OQF
P3 Die Stelgungsgenauigkeit wird | fertig zu werden. an belie-
durch die geometrische schneiden. biger
Prifung G13 erfaBt. ~ Das Gewinde 3.1,3.22 Steile
beginnt an 41,422 gemessen.
Die praktische Priifung P3 einem 6.1,6.2
wird daher nur auf besondere | beliebigen
Yereinbarung durchgeflihrt. Punkt der
Leitspindel.
Erlduterungen

Diese Norm bezieht sich im wesentlichen auf die Einarbei-
tung der von der International Organization for Standard-
ization (ISOJ herausgegebenen Norm ISO 1708-1975.
E: Test conditions for general purpose parallel lathes -
Testing of the accuracy
F: Conditions d'essai des tours paralléles d’usage général
— Contréle de la précision
D: Abnahmebedingungen flir Drehmaschinen aligemelner
Anwendung ~ Priifung der Genauigkeit.
Dle ISO-Norm unterscheidet 3 Ausflihrungen von Dreh-
maschinen, fiir die die Normen
DIN 8605 — Drehmaschinen mit erhéhter Genauigkeit;
Umlaufdurchmesser bis 500 mm, Drehldnge bis
1500 mm; Abnahmebedingungen.

.DIN 8606 — Drehmaschinen mit normaler Genauigkeit;
Umilaufdurchmesser bis 800mm; Abnahmebe-

dingungen.

DIN 8607 -~ Drehmaschinen mit normaler Genauigkeit;
Umiaufdurchmesser {iber 800 bis 1600 mm; Ab-
nahmebedingungen

herausgegeben wurden.

Gegeniiber der Ausgabe DIN 8605 vom Juli 1941 sind die

Priifungen wie nachstehend ergédnzt worden:

G 10: Parallelitdt der Arbeitsspindelachse zur Langs-
bewegung des Oberschlittens und

G 11: Rechtwinkligkeit der Arbeitsspindelachse zur Be-
wegung des Querschlittens.

Bei den praktischen Priifungen kommen hinzu:

Priifung P1: b Zylinderform und

Prilfung P3: Steigungsgenauigkeit beim Gewindedrehen.

Die Priifmethoden in der Norm entsprechen der ISO-Emp-

fehlung ISO/R 230

E: Machine Tool Test Code

F: Code d'Essais des Machines-QOutils

D: Regeln fiir die Abnahmepriifung von Werkzeug-

maschinen,

nach der DIN 8601 ,,Abnahmebedingungen fiir Werkzeug-

maschinen fir die spanende Bearbeltung von Metallen;

Allgemeine Regeln" (Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf)

ausgearbeitet wurde,
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EINLEITUNG

Dieses Handbuch enthélt Informationen fiir den Betrieb und die Wartung Ihrer hoch-
prazisen MD 230 Produktionsdrehmaschine.

Um die groBtmdgliche Leistungsfahigkeit der Maschine lber einen langen Zeitraum
zu gewadbhrleisten, ist es wichtig, dass sie fachmannisch installiert wird, dass das
Bedienpersonal die Betriebs- und Wartungsvorschriften genau verstanden hat und

diese genau befolgt.

Ebenso sind die Sicherheitshinweise in dieser Bedienungsanleitung und die an der
Maschine angebrachten Hinweisschilder zu beachten, um Unfalle und Schaden fir
den Bediener und die Maschine zu vermeiden.

Es ist mdglich, dass Teile dieses Handbuches leicht von der gelieferten Maschine
abweichen, wenn zwischenzeitlich Neuentwicklungen an der Maschine statigefunden

haben.

Wir schiitzen Ihre Wahl dieses Produktes sehr und nehmen Anregungen
Ihrerseits gerne entgegen.

E/D/E Emraursversanp DeutscHEr EiSENHANDLER GuBH
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EINLEITUNG

Dieses Handbuch enthélt Informationen fiir den Betrieb und die Wartung lhrer hoch-
prézisen MD 230 VS Produktionsdrehmaschine. o

Um die gréBtmdgliche Leistungsfahigkeit der Maschine Giber einen langen Zeitraum
zu gewdbhrleisten, ist es wichtig, dass sie fachmannisch installiert wird, dass das
Bedienpersonal die Betriebs- und Wartungsvorsthiften genau verstanden hat und

diese genau befolgt.

Ebenso sind die Sicherheitshinweise in dieser Bedienungsanleitung und die an der
Maschine angebrachten Hinweisschilder zu beachten, um Unfélle und Schaden far

den Bediener und die Maschine zu vermeiden.

Es ist mdglich, dass Teile dieses Handbuches leicht von der gelieferten Maschine
abweichen, wenn zwischenzeitlich Neuentwicklungen an der Maschine stattgefunden

haben.

Wir schiitzen lhre Wahl! dieses Produktes sehr und nehmen Anregungen
lhrerseits gerne entgegen.

E/D/E EmnraursverBanp DEuTscHER EiSENHANDLER GusM
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PRODUKTBESCHREIBUNG

1. PRODUKTBESCHREIBUNG

BestimmungsgemaiRe
Die Drehmaschine MD.230

Stéhl, Aluminium, Kupfer,

kénnen mit dieser.Maschine
far Sicherheitsinformatione
bitte an den Matefiallieferar

Achtung !

Verwendung
wurde konstruiert

und entwickelt fir die Bearbeitung von GufR3;

delstahl und

legiertem Stahl. Auch -ande'?e Materialien

e bearbeitet werden,
n wenden Sle sich
ten.

Fur andere als die hier-aufgefuhrten Verwendungsarten ist die Maschine nicht bestimmt:

¢ Schruppbearbeitungen, Schlichtbearbeitungen, Einstechen,

Gewindeschneiden, Gewindebohren,

- dies gilt als 'saéhvvidrige Verwendung !

Wir weisen insbesondere darauf hin, dass folgende Arbeiten auf |
Maschine durchgefiuhrt werden dtirfen :
+ Biegen von Vierkant- oder Flachmaterialien.

+ Bearbeitung von Graph|t oder anderen abrasieven Werkstofﬂ en.

Die im Abschnitt * Technische Daten ” dieser Dokumerftation ar
Abmessungen fiir das zu verarbeitende Material, sowie die and

Spezifikationen milssen ausnahmslos eingehalten werden.

verwendet, so ist kein sicherer Betrieb der Ma

Far alle Personen- und Sachschéden, die aus

Gefahr

Betreiber der Maschine verantwortlich!

Wird die format Maschine nicht dieser Bestim

gemaBer Verwendung entstehen, ist nicht der

Abstechen, Bohren,

keinen Fall mit der

gegebenen zuléssigen
eren technischen

mung geman

schine gewdhrleistet.

nicht bestimmungs-

Hersteller sondern der

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GvaH
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PRODUKTBESCHREIBUNG

1.1. Aufbau der Maschine

Abbildung 1

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GisH



PRODUKTBESCHREIBUNG

1.1.1. Beschreibung der Maschinenkomponenten

1 | Spindelstock

2 Schaltschrank

3 Spindel und Futter

4 | Oberschlitten

5 Spritzschutz

6 |Reitstock

7 [Bett

8 Lagerhalterung

9 [Maschinensockel Reitstockseite
10 [Leitspindel

11 |Zugspindel

12 |Schaltwelle

13 |Spédnewanne

14 |Schalthebel

16 | Querschlitten

16 | Schlitten und Querschlitten

17 |FuBbremse

18 |Bettbriicke

19  |Maschinensockel Spindelseite
20 |Vorschub Getriebekasten

21 |Steuerungspanel

22 |Endabdeckung (Wechselradgetriebe)
23 | Spindeldrehzahlen Auswahlhebel

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EiseNHANDLER GuaH
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PRODUKTBESCHREIBUNG

1.2. Technische Daten

1 Spitzenht‘:he - - mm 228

2 | Distanz zwischen den Spitzen . - mm | 1000mmf1500mh}

3 | Umlaufdurchmesser tber Bett - - ~.mm 460

4 Um!andurQHmesSerubér Planschiitten *| mm 290

5 | Umlaufdurchmesser in de_f Bettbrucke | mm o = *1

6 | Breite der Bettbricke = . _ L mm _ 230

7 | Spindelnase ERTk s wre coie silememraeiomn sl D-1-8

8 | Spindelbohrung S mme : .80

o | Spindelkegelaufnahme DIN ss0278 | MKNL7

10 Reltstock Kegelaufnahme s I_ _ MK Nr.S

11 | Spindel Drehz_ahlstufen. - L . 16

11 | Drehzahlbereich T ] Umdr | 20:25,35,50,65,85,115,150,
210,285,380,500,670,910, ;.| - =

1210,1600

12 | VS- Modell; Stufen 2 - T R ?}g:agﬁ:;egimﬂs L Y

13 | Niedriger Drehzahlbereich .| Umdr, _ 15 - 200 B

14 | Oberer Drehzahlbereich v g - Umdr: - 150-2000

15 HauptmotorSt_a'ndardm'odeli Wasmmsitost ppgfh 4 ° 7.5

16 | Hauptmotor optional | KW 938

17 | Hauptmotor VS Modell kW 7.8

18 | VS Modell Inverter kW 75

19 | Bettbreite mm 345

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEeuTscHER EISENHANDLER GMBH
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PRODUKTBESCHREIBUNG

20 | Bettléinge mm 1000/ 1500

21 | Planschlittenverfahrweg ' mm 265

22 | Oberschiittenverfahrweg mm 135

23 | Reitstock Pinolenhub mm 180

24 | Reitstock Pinolendurchmesser mm 75

25 | Leitspindeldurchmesser mm 35

26 | Leitspindelsteigung mm 6

27 | Anzahl metrischer Gewindesteigungen / mm 39/
Bereiche 02-14

28 | Anzahl der imperial Gewindesteigungen / 45/
Bereiche 2-72TPI

29 | Anzahl der Modul Gewindesteigungen / mm 18/
Bereiche 0,3-3,5

30 | Anzahl der D.P. Gewmdestelgungen/ inch’ 21
Bereiche /8-44

31 | Bereich der Langsvorschibe mm 0.04-1

32 | Bereich der Quervorschube mm 0.02-0.5

33 | Ungefahres Netto/Bruttogewicht 1000 2000/2300kg,

L 1.500 2200/2500kg,

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmaH
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PRODUKTBESCHREIBUNG

1.3 Standardzubehor MD 230

.
*

.

Maschinerigenauigkeit nach DIN 8605
Elektromagnetische Spindelbremse
TiIP-Betrieb fir Arbeitspindel

* Kahimitteleinrichtung integriert
Zentralschmierung '
Ha.log‘en - Arbeitsraumleuchte
Futterschutz aufklappbar, eléktrisch iberwacht
Schnellwechselstahlhalter Gr. B
Spanerackwand _ : \)
Spénewanne
Elektrik nach IP 54 mit Unterspannungsausioser
FuBspindelbremse |
1 x Reduzierhulse fur Drehspindel
2 x Kémerspitzen, fest :
1X Bedienungsanleitung, Konformitatserkiarung

1.4 Optionales Zubehdr MD 230

5-fach Langsanschlag komplett, jeweils bestehend aus:

1 Stck. 1-fach Langsanschlag mit Micrometerfeineinsteliung
1 Stck. 5-fach Trommelanschiag

Lunette, feststehend, mit Backenpinolen,
Fuhrungs - @ 22 - 178 mm

Lunette, mitfahrend, mit Backenpinolen,
Fahrungs - @ 35 - 155 mm

3-backen Spiralringfutter @ 250 mm einschl. einem Satz Innen- und
AuRenspannbacken, Stahlkérper, komplett montiert.

4-backen Spiralringfutter @ 250.mm einschl..einem Satz Innen-und .
AuRenspannbacken, Stahlkérper einschl, Befestigungsbolzen -

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GMeH
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Planscheibe @: 310 mm mit einteiligen, harten Umkehrbacken,Stahlkérper einschl.
Befestigungsbolzen :

MD 230 x 1000

MD 230 x 1500
1 Satz ( 8 Stck.) Maschinenaufstellelemente format FMA 5

ALTERNATIV:

3-backen Spiralringfutter @: 315 mm einschl. einem Satz Innen- und
AuRenspannbacken,Stahlkérper; komplett montiert

4-backen Spiralringfutter @: 315 mim einschl; einem Satz Innen- und
Auflenspannbacken, Stahlkérper einschl. Befestigungsbolzen

Planscheibe @: 400 mm mit einteiligen, harten Umkehrbacken, Stahlktrper einschl.
Befestigungsbolzen

RSF - Digitalanzeige fur 3-Achsen, Z&hler auf Drehplatte angeordnet, MaRstibe
abgedeckt, komplett montiert;

Achtung:

Bei Bestellung mehrerer Spannmittel fiir die Maschine wird unsererseits das
3-Backen Spannfutter montiert.

E/D/E Einkaursvereanp Deutscher EiSENHANDLER GmeH
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2. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

SICHERHEITSHINWEISE

2.1. Sorgfaltspflicht des Betreibers

Die Maschine format MD 230 wurde unter Beriicksichtigung einer

Gefahrdungsanalyse und nach sorgféltiger Auswahl der

einzuhaltenden harmonisierten Normen, sowie weiterer

Arheitsschutzgessts technischer Spezifikationen konstruiert und gebaut. Sie entspricht

damit dem Stand der Technik und erméglicht ein HéchstmaR an

Sicherheit wahrend des Betriebs.

Die Maschinensicherheit kann in der betrieblichen Praxis jedoch

nur dann umgesetzt werden, wenn alle dafir erforderlichen

MaRnahmen getroffen werden: Es unterliegt der Sorgfaltspflicht

S orchriften des Betreibers der Maschine, diese MaRnahmen zu planen und

der ihre Ausfiihrung zu kontrollieren. '

genossensehatten || DT Betreiber muss insbesondere sicherstellen, dass:

+ die Maschine nur bestimmungsgem4R genutzt wird '(vergl.'_fdén
Abschnitt “ Bestimmungsgemé&Rer Gebrauch ” im Kapitel

. * Produktinformation ").

Betriebsnieitung .. & die Maschine nur in einwandfreiem, funktionstiichtigen Zustand

' betrieben wird und besonders die Slcherheltsemrlchtungen
regelmaslg auf ihre Funktionsttichtigkeit Giberpruft werden.

¢ erforderliche persénliche Schutzausristungen fir Bedlenungs-
Wartungs- und Reparaturpersonal zur Verfugung stehen und -
getragen werden.

+ die Betriebsanleitung stets in einem leserlichen Zustand und
vollstdndig am Einsatzort der Maschine zur Verfligung steht.

* nur daflr qualifiziertes und autorisiertes Personal die.Maschine
bedient, wartet und repariert.

+ dieses Personal regelmaRig in allen zutreffenden Fragen von
Arbeitssicherheit und Umweltschutz unterwiesen wird, sowie
die Betriebsanleitung und insbesondere die darin enthaltenen
Sicherheitshinweise kennt.

alle an der Maschine angebrachten Sicherheits- und

Warnhinweise nicht entfernt werden und leserlich sind.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmaM
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SICHERHEITSHINWEISE

2. 2, Erkldarung. der verwendeten Symbole

In der folgenden Betnebsanleltung werden konkrete Slcherheltshmwelse gegeben um e

auf die nicht zu vermeldenden RestrIS|ken belm Betneb der Maschlne hlnzuwelsen
Diese Restrisiken beinhalten Gefahren fur

+ Personen

¢ Produkt und Maschine

+ Umwelt i

Die in der Betriebsanleitung verwendeten Symbcle sollen vor allem auf die SIChETheItS—
hinweise aufmerksam machen! -

Dieses Symbol weist darauf hin, dass vor allem mit Gefahren fir
Personen zu r.ec-hnen'i'st-._

(Lebensgefahr, Verletzungsgefahr)
Dieses Symbol weist darauf hin, dass vor allem mit Gefahren fiir
Personen und Maschine zu rechnen ist. '

(VerletzunQSQefahr)

Dieses Symbol weis._t_._dar_auf hin, dass: vor allem mit Gefahren fiir

Maschine, Material und Umwelt zu rechnen ist.

Achtung
Das wichtigste Ziel der Sicherheitshinweise besteht darin, Personenschaden zu

verhindem.
+ Steht vor einem Slcherheltshlnwels das Warndreleck mit der Unterschrift “Gefahr”

so sind deshalb Gefahren fir Maschine, Material und Umwelt nicht ausgeschlossen..

« Steht vor einem Sicherheitshinweis das Warndreieck:mit der Unterschrift
“Warnung”, so sind deshalb Gefahren fur Maschine, Material und Umwelt nicht
ausgeschlossen.

s Steht vor einem Sicherheitshinweis das Warndreieck mit der Unterschrift “Achtung”,

so ist jedoch nicht mit Gefahren fur Personen zu rechnen.

Das jeweils verwendete Symbol kann den Text des Sicherheitshinweises nicht ersetzen.

Der Text ist daher immer volistandig zu lesen und zu beachten!

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GMBH
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2.3. Grundlegende SicherheitsmaBnahmen bei:Normalbetrieb . : .-

Die Maschine darf nur von dafir ausgebildeten und befugten
Perséﬁe’n bedient werden, die die Betriebsanleitung kennen und
danach arbeiten kdnnen! |

Vor dem E.inschalter'\ der Maschine Uberpriifen und éicherstellen,

dass:
+ sich nur befugte Personen im Arbeitsbereich der-Maschine

aufhalten
¢ niemand durch das Anlaufen der Maschine verletzt werden

kann!
Vor jedem Produktionsbeginn die Maschine auf sichtbéré‘ .
Schéden Uberprifen und sicherstellen, dass sie riur in :
einwandfreiem Zustand betrieben wird! Festgestellte Méngéi
soforf dem Vorges'étzten melden!
Vor jedem Produktionsbeginn Material/Gegenstande aus dem
Arbeitsbereich der Maschine entfernen, dass nicht fur die.
Produktion erforderlich ist!
Vor jedem Produktionsbeginn priifen und sicherstellen, dass alle
Sicherheitseinrichtungen einwandfrei funktionieren!

E/D/E EiNKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmaH
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SICHERHEITSHINWEISE

2.4. Grundlegende SicherheitsmaBnahmen bei-Wartung‘und Instandhaltung:

In der Betriebsanleitung ’\'/o‘rgesch'riébehe Inspektions- und
Wartungsintervalle einhalten!

Wartungs- und Reparatur"anleitu'ngen zu den Einzelkomponenteﬁ
in dieser Betriebsanleitung beachten! yxe

Vor der Ausfiihrung von Wartungs- oder Reparaturarbéit_en den .
Zugang zum Arbeitsbereich der Maschine fur unbefugte Personen
sperren!

Hinweisschild anbringen oder aufstellen, das auf die Wartungs-

oder Reparaturarbeit aufmerksam macht!

Vor Wartungs- und Reparaturarbeiten den Hauptschalter fur die
Stromversorgung ausschalten und mit einem Vorhéangeschiof

sichern!.

Der Schlissel zu diesem Schloss muss in Handen der Person

sein, die die Wartungs- oder Reparaturarbeit ausfahrt!

Beim Austausch schwerer Maschinenteile nur geeignete und
einwandfreie Lastaufnahme - Einrichtungen und Anschlagmittel

verwenden!

Vor Wartungs- und Reparaturarbeiten sicherstellen, dass alle
eventuell zu berthrenden Teile der Maschine sich auf

Raumtemperatur abgekuhit haben!

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GMBH

)



for@
professional quality

et SICHERHEITSHINWEISE
2.5. Arbeiten an der elektrischen Ausriistung:
. «:Reparaturarbeiten an elektrischen Ausriistungen der Maschine
.darfen nur.von einer ausgebildeten Elektrofachkraft ausgefihrt

werden!

Elektrische Ausriistungen regelméRig uberprufen'

Lose Verbindungen wieder befestigen!

Besch&digte Leitungen / Kabel sofort austatschen!
Schaltschrank stets geschossen halten! Zu_gang ist nur berQten
Personen mit Schltssel / Werkzeug erlaubt!

Schaltschranke und andere Geh&use von elektrischen Ausristun-
gen zur Reinigung niemals mit einem Wasserschlauch abspritzen!

2.6. Arbeiten an hydraulischen und pneumatischen Ausriistungen
Wartungs- und Reparaturarbeiten an hydraulischen und pneuma-
tischen Ausristungen nur von dafiir speziell ausgebildetem Perso-
nal ausfihren lassen!

Vor Wartungs- und Reparaturarbeiten die pneumatlschen und hy-

draulischen Ausriistungen der Maschine drucklos machen!”

Schlauchleitungen in vorbeugender Instandhaltung regelmamg

auswechseln, auch wenn keine Beschadigungen zu erkennen

sind!

(Angaben der Hersteller beachten!)

Vor Inbetriebnahme nach Wartungs- oder Reparaturarbeiten:

+ gel6ste Schraubverbindungen auf festen Sitz prifen.

*+ sicherstellen, dass entfemte Behélterdeckel, Sieb.é oder Filter . -
wieder eingebaut sind. '

Nach Abschluss von Wartungs- oder Reparaturarbeiten und vor

der Wiederaufnahme der Produktion sicherstellen, dass:

+ alle fur die Ausflhrung der Wartungs- oder Repératurarbeiten
bendtigten Materialien, Werkzeuge und sonstige Ausristungen
aus dem Avrbeitsbereich der Anlage entfernt sind.

* eventuell ausgetretene Flissigkeiten entfernt wurden..

+ alle Sicherheitseinrichtungen der Anlage einwandfrei
funktionieren!

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GiMBH
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2.7. Umweltschutz-Vorschrlften beachten.
* .- Bej allen ‘Arbeiten an und-mit der.Maschine sind die gesetzlichen
Pflichten zur Abfallvermeidung und ordnungsgemanien Verwer-

SICHERHEITSHINWEISE

tung / Beseltlgung einzuhalten.
|nsbesondere bei Installahons- Reparatur— und Wartungsarbelten

durfen wassergefahrdende Stoffe wie:

+. Schmierfette und -¢le

¢ Hydraulikdle.

¢ Kuhimittel

. Lésung‘smittelhaltige'Reinigung.sfluss'i'gkeiten )
nicht den Boden belasten oder in-die Kanalisation-x.gelangen!;.z- . ’
Diese Stoffe mussen in geelgneten Behéltern aufbewahrt, trans-

portlert aufgefangen und den Bestlmmungen entsprechend ent-

sorgt werden!

Umweltgefahrdende Schmier-, Kiihl- oder Relnlgungsmlttel

ordnungsgemaB entsorgen'

E/D/E EiNxaursveERBAND DeuTscHER EiSENHANDLER GuaH
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-:2.8. Sicherheitsregeln an elektrischen Einrichtungen

Achiung

*In den elektrischen Einrichtungen der Maschine befinden sich

Hochspannungsbereiche

Nur quaI|f|2|erten und autorisierten Personen ist der Zugang und
das Arbe|ten an elektnschen Anlagen erlaubt. '
Bei Arbeiten an den elektrischen Elnrlchtungen mussen immer
die lokalen Sicherheitsbestimmungen beachtet und die geeig-
neten Materialien und Werkzeuge verwendet werden.

In regelméaRigen Abstanden Anschliisse und Kabelverbindungen
iberprifen um Uberhitzungen zu vermeiden.

Bei Reinigungs- und Wartungsarbeiten Kabelverbindgngen auf

Besché&digungen tberprifen.

Werden Defekte an Kabeln festgestellt, missen diese direkt
repariert oder ersetzt werden, bevor die Maschine wieder in
Betrieb genommen wird.

Alle Bedienungs- und Wartungsarbeiten mussen entsprechend
den lokalen Bestimmungen des Landes berticksichtigt werden.

2.9. Basis Sicherheitsregeln fiir elektrische Einrichtungen:

*

Keine Einstellungs- und Justierarbeiten an elektrischen und
elektronischen Einrichtungen ohne entsprechender Qualifizierung
und Autorisation.

Maschine nicht im Bereich extremer Luftfeuchtigkeit einsetzen.
Schalter und Tasten nie mlt feuchten (nassen) Handen berthren.
Bei auftretenden Fehlern oder Defekten sofort den Vorgesetzten
informieren.

Keine Sicherheitseinrichtungen und Verriegelung beim Betrieb
der Maschine entfernen. |

Keine unzuléssigen-Modifikationen an elektrischen und -
elektronischen Einrichtungen vornehmen.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GMBH
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Achtung

" Warsung

L3

-+ 2:40. Sicherheitsregeln fiir.die elektrische.-Wartung:

Vor Beginn elektrischer Wartungsarbeiten immer die Spannungsver—

sorgung ausschalten.

-Bei der Maschlnenremlgung muss besonders auf Kabelverblndungen

Schaltkésten und elektrische Bauteile geachtet werden.-
Defekte Sicherungen nur durch Sicherungen gleichen Typs und
Starke ersetzen.

Die Thermorelaise miissen entsprechend der Motorleistung;einge-

stellt sein.

Keine elektrischen Ausrustungen einstellen wahrend die Maschme
unter Spannung steht. )
Keine elektrischen Justierarbeiten-durchfihren, wenn sich die - -

Maschine unter Spannung befindet.

Wenn Kondenswasser, Kuhimittel oder Ol in den Schaltschrank oder

die Verteilerkasten eindringt, Maschine sofort ausschalten und

Leckage beseitigen.

Vor Beginn der Wartungsarbeiten im Schaltschrank Spannungsver-

sorgung zur Maschine unterbrechen.

Alle Dokumentationen und Diagramme der Maschine mussen an

einem sicheren Ort aufbewahrt und Jederzelt dem Bedlener der

Maschine zur Verfugung stehen

Elektrische Sicherheitseinrichtungen in periodischen Abstanden

prafen. . -

2.11. Sicherheitsanforderungen an den Arbeitsplatz:

Maschine und Arbeitsbereich sauber und aufgerdumt halten.

Keine Gegenstande im Arbeitsbereich liegen lassen.tber die man
fallen kénnte, oder die auf bewegliche Teile fallen kénnen.

Alle Sicherheitseinrichtungen muissen montiert und betriebsbereit
sein.

Defekte Sicherheitseinrichtungen sofort ersetzen.

Bei der Bearbeitungalle Sicherheitseinrichtungen geschlossen halten.
Keine beweglichen oder rotierenden Teile wahrend der Bearbeitung
berthren.

II-8
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+ -Vor der Bearbeitung vergewissern; wie die. Maschine gestoppt werden

SICHERHEITSHINWEISE -

kann. ‘
+ Maschine nie oberhalb ihrer Kapazitdten beanspruchen.

+ Bei Bearbeitung von Stangenmaterial dieses nicht aus der hintgren

- Spindelbohrung herausstehen lassen ohne entsprechende S_i_éhe__r—

- heitseinrichtung _zu verwenden. (Stangenfiihrung etc.) Nichtbeécﬁtunq

kann zu schweren Unféllen flhren. ST

¢ Beim Einsatz von Spannfutter und Vorrichtungen immer die Lei‘étﬁngs-
merkmale des Herstellers beachten. (Max. Drehzahlen, Drehmoment
etc.).
Beim Einsatz von Sonderspannmittein und Vorrichtungen immer
sicherstellen, dass das Spannmittel fir die ausgewahite Maschine -
geeignet ist.
Maschine wahrend der Bearbeitung nie unbeaufsichtigt lassen.
Bei der Arbeit keine weite Kleidung, Krawatte, Ringe, Ketten oder
Uhren tragen, diese kénnen zu schweren Unfallen und Verletzungen
fuhren, wenn sie in bewegliche Teile geraten.
Lange Haare mit Hut oder Haarnetz schitzen.
Der Bediener soll eine Schutzbrille wahrend der Bearbeitung tragen.
Bei der Bearbeitung grof3er Durchmesser vor dem Spindelstart
geeignete-Getriebestufe auswahlen.

2.12. Generelle Sicherheitshinweise fiir Bediener an Drehmaschinen
+ Der Bediener muss mit den Funktionen der Maschine vertraut und far

diese ausgebildet sein.
+ Sicherstellen, dass die Maschine korrekt bedient wird.
* Keine dI- oder fettverschmierten Werkstticke auf der Maschine ein-

spannen. ( Zuvor immer die Werkstticke reinigen.)
+ Werkzeuge immer ¢I- und fettfrei halten, um sicheres Arbeiten zu

 Gefahr

gewahrleisten.
¢+ Immer die empfohlenen Werkzeughalter an der entsprechenden

Position verwenden.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EisENHANDLER GmaH
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- o |mmer sicherstellen; dass:da.s=';WerkstUck sicher.im Futter oder in der
Spannvorrichtung gespanntist.
-+-Niemals Futterschiiissel oder Spannschlissel auf der Spannvor-
" richtung stecken lassen. i
+ Keine defekten oder béschadigten Werkzeuge verwenden ----- )
¢ Besondere VorS|cht bei asymmetrlschen - oder unwuchtigen

Gelahr ' Werksticken.

+ Immer geeignete Werkzeuge fur die entsprechenden Bearbeitungen
verwenden.

+ Vorsicht beim Handling scharfkantiger Werkstticke oder Werk-
stticken mit Grat. \ ,

» Maschine wahrend des Betnebs memals unbeaufSIchtlgt lassen.

4 SichersteHen, dass das Werkzeug im Werkzeughalter sicher befestigt
ist.

+ Immer fur Werkstiick und Bearbeitungsprozess entsprechende
Spannfutter, Planschelben 'und Lunetten verwenden.

¢+ Keine ungeeigneten Werkzeuge venNenden wenn die korrekten im
Augenblick nicht verfugbar sind.

¢ Immer fur das Werkstuck entsprechende Schnlttgeschwmdlgkelten
und Vorschubgeschwmdlgkelten auswahlen.

+ Keine beweglichen Teile mit den Handen oder anderen Kérperteilen
berthren.

+ Keine Sicherheitseinrichtungen wahrend des Betriebs 6ffnen,
anderenfalls kann die Maschine augenblicklich stoppen, dieses kann
auch zu Unfallen fahren. |

+ Bewegliche Teile an der Maschine beachten, die herunterfallen..
kénnen.

+ Immer die Position von Hand und Kérper in Relation zur Maschinen-
bewegung beachten.

+ Vorsicht, niemals unbeabsichtigt Hebel oder Schalter betatigen die

zum Starten der Maschine fihren kénnen.

Im-10
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Gefahr

Warnung

~Handwerkzeuge und Arbeitsgerate immer sicher festhalten.

Niemals dasrotierende Spannfutter.oder Werkstlick mit der Hand

abbremsen.

- Sicherstellen, dass die Maschine, wenn sie Gber einen l&ngeren Zeit-

raum nicht benutzt wird ausgeschaltet ist.

Immer-abwarten bis die Spindel gestoppthat, bevorder nichste
Prozess ausgeftihrt wird.

Niemals die Spindel starten wenn der Futterschltssel im Futter steckt.
Vorsicht bei Bearbeitungen mit Reitstock, Reitstockkérper und Pinole
immer fest klemmen.

Nur eng anliegende Arbeitskleidung tragen und beachten, dass diese
nicht in rotierende und bewegliche Teile ein'gezogén werden kann.
Lange Haare mit Haarnetz oder Hut schitzen und nicht in d|e Néhe
rotierender und bewegliche Teile kommen.

Immer das Risiko in der N&he rotierender und beweglicher Teile
beachten. | |

Besondere Vorsicht gilt beim Feilen und Schmirgeln des Werkstiickes
mit rotierender Spindel.

Bei Drehmaschinen mit Kupplung sicherstellen, dass der Kupplungs-
hebel beim Stoppen der Maschine korrekt ausgerastet ist.

Vor dem Durchfthren von Messungen und Prﬁfuhgen auf der Maschi-
ne, sicherstellen, dass der Kupplungshebel in der neutralen Position
eingerastet ist.

Sicherstellen, dass der Motor nicht I4uft (bei Maschinen mit Kupplung)
wahrend Messungen auf der Maschine durchgefithrt werden.. -

Vor der Bearbeitung alle Sicherheitseinrichtungen priifen.

+ Niemals vor oder wahrend der Bearbeitung Sicherheitseinrichtungen

entfernen oder deaktivieren.

Vor dem Starten der Maschine immer Positionen und Funktionen der
Sicherheitseinrichtungen prifen.

Niemals in den Bereich des Werkstiickes greifen wahrend das Werk-
stlck rotiert.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER CvaH
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s Niemals Justierungen etc. unter-oder:am.Futter:-vornehmen wahrend . -

die Spindel rotiert; oder:mit den-Hénden:und -anderen Koérperteilen in
diesen Bereich greifen.

+ Immer die Position der Werkzeuge prifen bevor die Maschine gestartet

wird.

«-Keine Werkzeuge beriihren oder. einstellen im Umfeld des Werk-vr :

stiickes, wenn die Maschine |&uft..

Niemals in der Nahe des Futters.oder am Werkstuick Spane entfernen '
wahrend die Maschine l4uft.

Keine Drehmaschinenteile elnste||en oder Justleren wahrend die

Maschine |&uft. \;)

+ Vorsicht vor Spanen die-wéhrend der:Bearbeitung aus der-Maschine.

fliegen (Schutzbrille tragen).

Keine zu grofien Werkstticke auf der Maschine bearbeiten die die
Kapazitat der Maschine Uberschreiten.

Keine Werkstticke auf der Maschiné bearbeiten die nicht vom Bediener
Aufgrund ihrer GroBe und Gewicht gehandelt werden kénnen. .

Nur geeignetes EqUipmént zum H(jebeln und Einspannen groBer Werk-
stiicke verwenden, Lk | ‘
Nur g,eeig'_néte korrekte Ausrustung far diese Maschine verwenden.
Keine Arbeit durchftihren die die Maschine tberiastet. -

Keine zu groRe Kraft beim Reinigen oder bei Wartungsarbeiten auf die
Maschine austben. ‘

Nur mit geeigneter Ausriistung Spéne von der Maschine entfernen, ' )

" Bereich um das Futter immer sauber halten:

Reitstock immer zum Bettende bewegen, wenn dieser nicht verwendet
wird, somit ist das Beladen und Entladen einfacher.

Sicherstellen, dass um die Maschine herum ausreichend Platz fur
Wartungs- und Reparaturarbelten zur Verfligung steht.

Immer Schutzbrille und eng anllegende Kleidung beim Arbeiten an der
Maschine tragen

Vor dem Elnschalten des Kuhlmlttels ‘Duise korrekt:einstellen.

Im Interesse der eigenen Slcherhelt sollten alle Warnhinweise gelesen -
und beachtet werden.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER-EISENHANDLER GmBH
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2.13. Sicherheitsregeln bei Arbeiten mit Spannfuttern.auf. Drehmaschinen: -
¢ Das -Spannmittel muss dem Drehzahlbereich der Maschine ent-
sprechen, hierbei sind die Angaben des Spannmittelherstellers zu
beachten, ggf. Rucksprache mit dem Spannmittelhersteller halten.
-+ Defekte Spannmittel sind sofort zu ersetzen, sue bergen ein groBes
LAl Potential an GEFAHR.
¢ Beijeder Art der Bearbeitung muss die erforderliche Spannkraft
beachtet werden.
+ Ein Werkstiick kann falsch gespanni werden, die Zentrifugalkraft
kann durch folgende Faktoren beeinflusst werden: '
- Hohe Drehzahlen in verschiedenen Applikationen.
Wt - Art der Spannbacken oder Vorrichtung.
- Kontergewichte bei asymmetrischen Werkstiicken.
- Umfangsradius auf dem die Spannbacken angeordnet sind.
- Aufspannung mit Innen- oder AuRenbacken.
- Backengewicht und GréRe.
Besondere Vorsicht gilt bei den oben beschriebenen Umstinden. Es
gibt hier eine Vielzahl an Mdglichkeiten fur die verschiedensten
Bearbeitungen. Diese sollten im Detail mit lnrem Spannmittelher-

SICHERHEITSHINWEISE

Achtung

steller geklért werden.

2.14. Kﬂhlmlttel Einsatz:

¢+ Es gibt eine Vlelzahl unterschiedlicher Kihlschmierstoffe, Elgnung
und Entsorgungsvorschriften miissen den lokalen Bestlmmungen
entsprechend in Absprache mit lhrem Lieferanten geklan werden.
Nachfolgend einige Tips im Umgang mit Kuhischmierstoffen:

+ Unnétigen Kontakt vermeiden.

+ Empfohlene Sicherheitsvorkehrungen beachten.

+ Niemals Kiihlschmierstoffe verschiedener Typen mischen.

+ Kuhimittel regelm&Rig auswechseln.

+ Mit Kiihimittel durchtrénkte Kleidung sofort wechseln.

+ Vor den Mahlzeiten etc. Hande griindlich waschen.

Warnung

E/D/E EiNxAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmaH
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- 2.15:'Vorkehrungen-bei derVerwendung von Kithimittel <. 5w« o »

SICHERHEITSHINWEISE

 Es gibt eine Vielzahl von Kuhimitteln auf dem Markt, der Hersteller
schreibt kein besonderes Kihimittel vor D|e Auswahl des Kuhlmlttels
?passend zur Benutzeranwendung sollte durch Beratung des Lleferanten
verfolgen Hlerbel sollten aber folgende Anforderungen berucksmhtlgt

warnung
werden.

1. Das Kahimittel muss frei von Riickstanden sein die gesundheits- .
sqhédlich sind oder zu Vergiftungen fuhren, ferner. sollte es pilz - und
bakterienhemmende Eigenschaften besitzeln.

2. Das Kithimittel so"||.ft=-T nicht be_'i‘ langerer Lagerung verderben.

3. Das Kihimittel muss vor Korrosion schiitzen.

4. Das Kuhlmittel darf nicht die Lackierung der Maschine ablésen.

5 Das Kuhimittel muss Kunststoff und Gummi vertraglich sein.

6. Das Kuhlmittel darf nicht zur Verschlechterung der Prazision flhren.

Anmerkung: Der Hersteller kann fur Probleme die durch falsche Kuhlmittelaus-
wahl entstehen, nicht verantwortlich gemacht werden.

Werden diese Anweisungen nicht befolgt, kann dies zu Unféllen, Maschinen-
schiden und schweren Bediener Verletzungen fiihren, sogar bis zum Tode.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GBH
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3. TRANSPORT

Um Ma‘sc:hihehsc':haden und lebensgefihrliche Verletzungen

" beim Transport auszuschiieBen:

+ Lastaufnahme- und Anschlagmittel missen den Bestlmm-

Gefahy ungen der UnfalIverhutungsvorschrlften entsprechen'

+ Bei der Auswahl der Lastaufnahme und Anschzlagmlttel immer
das Gewicht der Maschine beruck3|cht|gen'

¢ Die Transportwege smd S0 zu sperren und zu kennzelchnen
dass kein Unbefugter den Gefahrenberelch betreten.kann! -

¢ Die Transportarbeiten dtrfen nur von quaI|f|Z|erten und hlerfur
autorisierten Personen durchgefuhrt werden. = e

Bei Auslieferung wird die format Werkzeugmaschine auf einer Transportpalette
verpackt und transportiert. Diese kann mit Hilfe eines Gabelstaplers oder eines Krans

transportiert werden.

Um Maschinenschaden und lebensgeféhrliche Verletzungen
durch labile Lage beim Transport auszuschliefen: -

+ Stets den Schwerpunkt der Maschine ermitteln und dann erst
die Maschine vorsichtig anheben und transportieren.

E/D/E EiNKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmsH
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3.1. Abmessungen und Gewicht

Lange der Maschine mm 2240/ 2_-7’50

Breite der M_aschine mm 1.090

Héhe der Maschine - mm 1.330

Gewicht der Maschine inklusive Verpackun kg 2300/ 2500
Nettogewichtder Maschine kg 2000/2200°

Luftdruck (max.) ( Maschinen spezifisch )

Anschluss 3/N/PE \ 3 x 400V /50 Hz
Leistung des Hauptspindeimotors kW 7,5
Gesamtanschiusswert KVA 9,6

Bar -

E/D/E EiNkAUFsVERBAND DeuTscHER EISENHANDLER GMBH
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3.2: Transport Abbildung

L

Schwe
c}ﬁ l}/

T

Abbildung 2

3.3. Zulassige Vorrichtungen und Hilfsmittel fiir den Transport

Die Maschine kann entweder mit einem Kran oder einem Gabelstapler transportiert
werden, .beide miUssen jedoch dem Maschinengéwich_t entsprechende Traglast,

aufweisen.

1. Vor dem Transport missen alle losen Teile der Maschine demontiert werden.

2. Die beweglichen Teile, wie z.B. Support, Reitstock, Liinette u.a. mlissen wahr-
end dem Transport auf der rechten Seite fixiert werden.

3. Hauben und Abdeckungen sind vor dem Transport zu schlieBen und zu fixieren.

4. Beim Transport der Maschine mit einem Kran, ist ein Hebegeschirr wie in Abb.3
dargestellt zu verwenden. Sicherstellen, dass die Transportvorrichtung korrekt
befestigt ist. |

5. Niemals beschéadigte Seile oder mehrere Seile verwenden.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GMBH
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6. Es ist verboten die Seile am Spindelstock; am Reitstock.oder. anderen‘Kompos-
-nenten der Maschinen zu befestigen: Eine Beschadigung der Komponenten wie
Leit- oder Zugsplndel etc. kénnte die Folge sein.

7. Ohne Transportpalette darf die Maschine nur mit einem Kran bewegt werden,
€in Anheben der Maschine mit einem Gabelstapler ist nicht zulassig. . '
8. "Sicherstellen dass die Maschme nur in einem drehbaren Kranhaken mit Slcher-

heitslaschen bewegt wird. '

9. Beim Anhebén der Maschine vorsichtig‘heben wenn das Seil nahezu gespannt
|st nochmals auf korrekten Sitz UDerprufen Beim Heben Schwerpunkt der |
Maschine beachten Maschlne nur gut ausbalanmert anheben.

10.Um Beschadlgungen an. der Maschlne belm Heben zu. verhmdern sicherstellen, .. ..
dass die Maschlne keinen Vlbratlonen und oder Schlégen ausgesetzt wnrd

11.Nach dem Transport sind aIIe Hebeelnnchtungen zu entfernen

Slcherheltslasche v E: Drehbarer Haken
Seilschlinge
//—#—.

4\ Augenschraube
oo/

g Klemmlasche

Abbildung 3

-4
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4. AUFSTELLUNG

4.1. Umgebungsvoraussetzungen fiir die Aufstellung

Um die Prazision und eine lange Lebensdauer der Maschine zu gewahrleisten, ist
- die Maschinenumgebung ein sehr wichtiger Faktor, somit sollten bei der Standort-
auswah| nachfolgend beschriebene Kriterien berticksichtigt werden.

. 1. Maschine und Steuerungselemente diirfen keinem direkten Sonnenlicht
ausgesetzt werden.
2. Dié Umgebungstemperatur muss zwischen 10-40°C ‘betragen.
3..:Die relative Luftfeuchtigkeit der Maschinenumgebung muss unter 75 % liegen

(nicht kondensierend).
4. :Das Fundament muss dem Maschinengewicht entsprechend eine ausreichende

Traglast haben.

5. Maschine darf nicht in der Nadhe von Stanzen und Vibrationsquellen aufgestellt
werden.

6. Die Ebenheit des Bodens hat groRen Einfluss auf die Préazision der
Bearbeitung.

7. Staub und Feuchtigkeit im Umfeld der Maschine vermeiden.

8. -Bei der Auswahl des Standortes ausreichenden Raum fur Wartungs- und
Servicearbeiten berlicksichtigen.

9. Ferner ausreichend Raum zum Beladen von Stangenmaterial von der Spindel-

rickseite berticksichtigen.

4.2. Aufstellung der Maschine

Neben der Standortauswabhl, ist ein tragfahiges Fundament der Garant, mit der
Maschine Uber viele Jahre hinweg, mit héchster Prazision zu bearbeiten.

Fur einen stérungsfreien Betrieb, ist es erforderlich, dass die Maschine durch einen
Fachmann sorgféltig aufgestellt, ausgerichtet und justiert wird.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmBH
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4.3. Aufstellmethode

. Grundsétzlich kann je nach Beanspruchung der.Maschine zwischen zW'e&i _Aufst_ell-

methoden gewahit werden.

1.. Werden nur leichte bis mittlere:Bearbeitungsoperationen auf der Maschine .
durchgeftihrt, bei denen -ausschlieBlich symmetrische Werkstlcke ohne Un-
wucht bearbeitet werden; kann man die Maschine, ohne sie mit dem Boden zu .
verankern aufstellen.

‘Hierzu:muss die Bodenplatte dem Maschinengewicht entsprechend eine aus-
reichende Traglast haben. ‘

Drehmaschine auf dem-Fundamentpositionieren und alle. 8/10, Montagefiifte
einstellen, um eine gleiche Belastung zu gewshrleisten. Anschliefend mit einer
Prazisionswaage auf den Bettfihrungen (wie in Abbildung 2) die Maschinenftifie
justieren. Diese Justierung muss alle 6 Monate durchgefuhrt werden, um eine

kontinuierliche Maschinenprézision zu erhalten.

1. Beim Einsatz der Maschine im gesamten Spektrum der Bearbeitungssituationen
Schwerzerspanung, unwuchtige asymmetrische Werkstticke, Wellenbearbei-
tung etc. wird empfohlen die Maschine mit Ankerschrauben zu fixieren. Zuerst
muss ein Fundament, das den Spezifikationen und den Abmessungen der
Maschine entspricht, vorbereitet werden und gut ausgehértet sein. Nachdem
das Fundament vollsténdig abgebunden ist, wird die Maschine {iber die Funda-
mentbohrungen gestellt und in der Langs- und Querrjchtur_yg grob vorgerichtet
(ca. 5/8 inch oder 16 mm/@) . AnschlieBend we.rden die Zuganker mit'den
Ausrichtschrauben und den Grundplatten montiert. Nachdem alle Zuganker
eingesetzt sind;. werden die:Fundamentbohrungen mit einem-spezial: ..

Vergussmértel ausgegossen (Pagel). ..

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GMBH
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(Abbildung 4 ) .

4.4. Fundamentplan
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4.5. Entkonservieren der Maschine

Die' Maschine wurde vor der Auslieferung, werkseitig, mit Korrosionsschutzmitteln
konserviert, um metallisch plane Oberflachen etc. vor Korrosion zu schitzen.
Bevor mit dem Ausrichten beébnngn werden kann, ist die Maschine vollsténdig zu
e,ntkon_serVieren;ieAllé Véﬁie‘gélunge‘n am Bettschlitten die dem Transport dienten
sind zu lésen.

Keine I6stngsmittelhaltigen und leicht entflammbaren Reiniger z. B. Verdtnnung -
etc. verwenden. |

Nachdem alle Komponenten der Maschine insbesondere die Fiihrungen sorgfaltig
entkonserviert sind, missen die metallisch blanken Flachen geélt werden, um die
Fuhrungen usw. vor-Korrosion zu schutzen. '-Ferrie_'r'mﬂssen alle Baugruppen mit -

dem erforderlichen Schmiermittein gefullt werden.

Abbildung 5

V-4
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4.6. Ausrichten der Maschine (Siehe Abbildung 6)
--Das Ausrichten der Maschine wird mittels der Ausrichtschrauben, die in den -

MaschinenflRen integriert sind, vorgenommen. Beim Ausrichten der Langsachsen

““muss eine Prazisionswasserwaage (Toleranz £0.02 mm / 1000 mm) auf der.." -
Flhrungsbahn (an mehreren Positionen) und bei Ausrichtung der Querachsen auf
dem Schlitten (an mehreren Positionen entlang der L&ngsachse) platziert werden.
Die zuléssige Ausrichttoleranz betragt +0.02 mm/m. o
Nach dem die Maschine mit der.entsprechenden Toleranz ausgerichtet ist, werden
die Kontermuttemn der Ausrichtschatiben und die Muttern der Ankerschrauben
festgezogen. Die Maschine muss anschlieBend nochmals in beiden Achsen tiber-
pruft und ggf.-nachjustiert werden. ‘

Das Maschinenniveau sollte alle drei Monate gepriift und ggf. nachjustiert werden.

Abbildung 6

Anmerkung:

Falls die Maschine nicht am Boden verankert ist, sollte diese Uberpriifung in
ktrzeren Intervallen erfolgen, hiervon hangt entscheidend die Prazision und
Lebensdauer der Maschine ab.

E/D/E EiNkAUFsVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmaH
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4.7. Bevor die Maschine gestartet wird

Vorwahl der Spin

Vorwahl Leitspindel-
richtung und
Gewindesteigungs-

Wenn die Maschine das Herstellerwerk verldsst sind alle Wahlhebel wie nachfolgend

i

dargestellt vofeingestellt. Um Unfalle Verletzungen und Beschadigungen durch hohe

Geschwindigkeiten zu vermeiden sollten die Einstéllungen-var dem Einschalten der

‘Maschine erneut Uberpruft werden:

orwahl Vorschub &
Geschwindigkeits-

bereich > ereich
€«
1 Spindeldrehzahl Schalthebel Zur Einstellurig der Drehzahl
2 Spindeldrehzahl Schalthebel - Zur Einstellung der Drehzahl
3 Leitspindel Richtungshebel Zur Einstellung auf neutrale Position
4 Vorschubbereichswahl Zur Einstellung des Vorschubbereichs
5 Gewinde/\Vorschubauswahlhebel C/D/E | Zur Einstellung auf Position D
6 Gewinde/Vorschubauswahlhebel R/S/T | Zur Einstellung auf Position S
7 \?V?)Vz/'wze Norschubauswahlht:all;)el_ | Zur Einstellung auf Position-Y: -
8 Getriebe Kulissen Schalthebel - Zur Einstellung auf neutrale Position -

Anmerkung: Beim VS-Modell entféi_llt der H.e,bt._al_}Nr;,Z _

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GmBH
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4.8. Hinweise zur Entsorgung des Verpackungsmaterial

Das Verpackungsmaterial muss nach lokalen Bestimmungen fachgerecht verwertet

und oder entsorgt werden.

Die gesetzlichen Pflichten zur Abfallvermeidung und ordnungsge-
mé&Ren Verwertung / Beseitigung sind immer einzuhalten.

Insbesondere durfen wassergefadhrdende Stoffe wie:

¢ Schmierfette und -6le
e + Hydrauliksle
+ Kihlmittel

+ [ dsungsmittelhaltige Reinigungsfliissigkeiten

nicht den Boden belasten oder in die Kanalisation gelangen!
Diese Stoffe missen in geeigneten Behaltern aufbewahrt,
transportiert, aufgefangen und den Bestimmungen entsprechend

entsorgt werden!

Umweltgeféhrdende Schmier-, Kiihl- oder Reinigungsmittel

ordnungsgemaf entsorgen!

Ky
N

Weitere Verpackungsmaterialien wie Kun'ststoffg,: Folien, Holz etc.
sind den lokalen Bestimmungen entsprechend zu verwerten und
oder zu entsorgen. Hierzu kontaktieren Sie Ihr lokales Entsor-

gungsunternehmen.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GvaH
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5. INBETRIEBNAHME

5.1. Versorgungs- und Entsorgungsanschliisse

Vor dem ersten Start der format MD 230 sind folgende fir den Bé.triep der
Maschine notwendigen Anschliisse; durch dafir ausgebildetes Fachpersonal

durchzufGhren und sicherzustellen :

1. Elektroanschlusse ( nur vom Fachpersonal durchfiihren lassen ).
2. PneumatlkanschluB ( wenn er fur dlese Maschlne erforderllch ist).
3. '-Versorgung mlt Schmlermltteln ( manuelle Bedlenung der Zentralschmlerung

wenn vorhanden ).

Die Durchfiihrung der Punkte 1 - 3 entnehmen Sie bitte den folgenden Kapiteln der

Bedienungsanleitung.

Far evtl. auftretende Schéden durch Nichtbeachtung der oben aufgefilhrten Punkte
ist der Betreiber der Maschine verantwortlich, nicht der Hersteller. Im Ubrigen kann
nur so ein sicherer Betrieb der Maschine gewéahrleistet werden.

E/D/E Enxaursversanp DeutscHEr EisenHANDLER GusH
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l5 2. Elektroanschliisse herstellen und uberprufen

INBETRIEBNAHME

Folgende Arbeiten-diirfen-nurvon- Fachpersonal durchgefuhrt werden Jl

Anschluss der format MD 230 gemaB den Anschluss-
werten wie unten aufgefuhrt

Anschluss 3/N/PE 3 AC 400V /50Hz
Absicherung Amp. 25 |
Kabelquerschnitt mm? 2,5
Leistung des Hauptmotors kW 7,5

" Leistung der Kuhimittelpumpe kw 0,1
Gesamtanschlusswert KVA 9.6

E/D/E EnxaursverBanp Deutscher EisEnHANDLER GueH
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5.2.1. Elektrischer Anschluss

Der Zuleitungsanschluss zur Spannungsversorgung wird, wie.in den folgenden Abbildun-
gen dargestellt, auf der Spindelstock Riickseite in den Schaltschrank eingefiihrt. Der
Kabelquerschnitt ist entsprechénd der Hauptspindelmotorleistung auszuwéhlen.

Die Motordrehrichtung vom Riemenscheibenende aus betrachtet, ist im Uhrzeiger. Dreht

- der Motor mit der falschen Drehrichtung so sind 2 Phasen der Zuleitung zu wechseln.
Wamung) Arbeiten an elektrischen Einrichtu:ngen dirfen nur voh hierfir besonders quali-
fiziertem Personal auégef[ihﬁlwerderi. Eine korrekte Erdung und Absicherung ist

unbedingt erforderlich. "~

Steuerungspaneel

Haupt-
schalter

Abbildung 7 {:: O s
, i

Standard hrank

Motor

Riemen-
scheibe | Zuleitung

Kahimittel,,_|

Abbildung 8
Variable Geschwindigkeit {[

Inverter

Kahimittelaitd* Riemen-
scheibe

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER E1SENHANDLER GuBH
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INBETRIEBNAHME

5.3. Druckluftanschluss herstellen und liberpriifen (Optional) ==+ & =

Falls die Druckluftversorgung iiber'einen separaten
Kompressor erfolgt, muss auch dieser am Schaltschrank

angeschliossen seinl

Hinweis

1. Uberpriifen, ob der Drucklufts_chlauqh an die Wartungseinheit
angeschlossen wurde und korrekt montiert istl

2. Uberprafen, ggf. Oler mit spezifiziertem Ol auffillen!

3. Druckanzeige Uberprifen, ggf. auf erforderlichem Betriebs-

druck einstellen.

E/D/E EinkaursveraanD DeutscHER EisensAnoLer GusH
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5.4. Versorgung der Schmierstellen priifen - |
Vor dem ersten Start der Maschine sind alle Olbehalter und Schmierstellen'an der -
Maschine zu uberprufen und ggf. mit den spez:ﬂz:artem Schmierd aufzufillen.
Hierzu ist der nachfolgend abgeblldete Schmlerplan 10 zu beriicksichtigen.

Die FUhrungsbahnen Leltsplndel Vorschubwelle und alle Oler die auf dem Schilit-
ten, Kreuzschlitten, Oberschlitten, Reitstock und Lagerbock etc. installiert smd
miissen mit den empfohlenen Olen an den in der Tabelle gekennzelchneten

INBETRIEBNAHME

Schmierpositionen, taglich mit einer Ol_presse geschmiert werden.

5.4.1. Schmierplan

© —Wadchentlich 8len
3 —Wéchentlich nachfilien
@ —Téglich dlen

P

Abbildung 10

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EiSENHANDLER GueH
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5.4.2. Empfohlene Schmierdle

Spindelstock und | _

Getriebekasten-: Austausch : \}237 T_?:Ialgs ‘DTE'L TGT;SQ ; H_almony

schmierung ;

Querschlitten Austausch ISO VG |Tonna| Vactra Febis | Gulfway
T68 T68 No. 2 K53 52

Leitspindel, Vor- . .

schubstange, End- . .

halterung, Fahr- Nachflllen IS%\B/G T_?_gga Vﬁgt;a F:;és Gulsf;vay

ungsbahnen, Reit- ' )

stock

Anmerkung: I

1. Nur Schmierdle und Fette verwenden, die vom:Maschinenhersteller em pfohlen

wurden. (Siehe Tabelle).

2. Ol immer nur aus hierfir geeigneten Behéltern nachfillen und lagern.

3. Nachfiillbehélter sauber und frei von Verunreinig'ungeri (Staub, Spéne etc. )

halten.

4. Verschittetes Ol sofort aufwischen, die verwendeten Lappen oder Olbindemittel

vorschriftsmaBig entsorgen.

5. Niemals Olsorten unterschiedlicher Marken oder Hersteller miteinander

vermischen.

E/D/E ENkaUFsveraanD Deurscrer EisenvAnoLer GuaH
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5. 5 Spmdelschmlerung Standardmodell
‘"'Dle Splndelstocklagerungen Zahnrader'und Wellen werden durch‘Schmierleitun -
gen die von einer’ Impellerpumpe im SplndelstockfuB installiert ist, versorgt.
Dié Impellerpumpe wird Uber den Hauptspindelmotor mit einem Keilriemen .
angetrieben:und arbeitet immer, wenn der Hauptspindelmotor eingeschaltet ist, .
siehe Abbildung 11. Das O, das durch die Pumpe gefdrdert wird, kann an einem
Schauglas an der Vorderseite des Spindelstocks tberprift werden. - - -
Der Keilriemen wird mit einen automatischen Riemenspanner gespannt. Uber eine
groBe Ricklaufleitung wird das Ol vom Spindelkasten in den Oltank zuriickgefiihrt.
Der Fillstand kann im Stillstand (nach ca. 5 Minuten) am Messtab (Abb. 14)
“abgelesen werden und sollte wdchentlich Gberpriift werden. Bei einschichtiger
Nutzung ist das Ol jahrlich-zu wechseln (Olsorte ISO VG37) oder vergleichbar,

siehe Vergleichstabelle.

Anmerkung:
Es wird empfohlen den ersten Olwechsel 3 Monate nach der

Inbetriebnahme durchzuftihren.

Abbildung 11

E/D/E EnkaursverBAND DEUTSCHER EtSENHANDLER GuBH
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5.5.1 Spindelschmierung VS Modell

.Die Spindelstocklagerungen; Zahnrader und Wellen-werden: durch.Schmierleitun- - -
gen von einer-Olpumpe im SpindelstockfuB.versorgt, siehe Abb. .13. Die Olpumpe
ist mit dem Hauptspindelmotor synchronisiert und arbeitet immer wenn der Haupt-

. ..spindelmotor eingeschaltet ist. So ist.eine kontinuierliche Schmierung gewéhr-

leistet. . Das Ol, das durch.die Pumpe geférdert wird kann an.einem Schauglas an
der Vorderseite des Spindelstocks Tberpriift werden.

-Der im Spindelstockfuss installierte Ottank hat ein Fassungsvolumen von 13.5
Litern. Uber eine groBe Riicklaufleitung wird das Ol vom Spindelkasten in den
Oltank zuriickgefiihrt. Der Fillstand kann im Stillstand (nach ca. 5 Minuten) am
Messtab (Abb. 14) abgelesen werden und sollte wdchentlich Gberpriift werden. Bei
einschichtiger Nutzung ist das Ol jahrlich zu wechseln.(Olsorte ISO VG37) oder

" vergleichbar, siehe Vergleichstabelle.

Anmerkung:
Es wird empfohlen den ersten Olwechsel 3 Monate nach der

Inbetriebnahme durchzufihren.

Abbildung 13 Abbildung 14

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER E1SENHANDLER GusH
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5. 5 2, Vorschubgetriebe Schmlerung <3 iy ‘
- Alle Zahnrader; Wellen; etc.:im:Vorschubgetriebe: laufen in-einem.Olbad und
werden somit 'aUSreich’en-:ge"schmiert,' wennder Olstand den-korrekten-Fiillstand im

. Schauglas anzeigt. :
Zur Nachftillung oder zum Austausch des Oles im Vorschubgetriebekast_én,gmuss

- die:Endabdeckung geoffnet werden..Das Nachfiilien erfolgt durch den Bogen (F)
und wird in der folgenden Abbildung 15 dargestellt. Zum Olwechsel wird die Ablass-
-.schraube (D) verwendet. Ol darf nur:aus:sauberen Behaltern nachgefilit werden.
Olsorte ISO VG37 2.2 Liter.. ‘

Anmerkung:
Es wird empfohlen den ersten Olwechsel 3 Monate nach der

Inbetnebnahme durchzufuhren.-;="=-': o

Abbildung 14

E/D/E EinkaursverBAND Deurscher EisenvANDLER GuH
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5.5.3. Schmierung fiir Schlosskasten und Schilitten
~ Der Schlosskasten ist:mit:einer:manuellen: Handpumpe -Zur Schmlerung ausge- - ::
:«:-gtattet, sishe Abb:15. Das Ol:wird aus dem-Schlosskastenreservoir.gefordert.
Hebel (A) mehrmals taglich driicken, hierdurch wird eine korrekte Schmierung der
- Bettschlitten- und Planschlitten-.Fllhrungsbahnen gewéhrleistet. ...
Wenn der Fiillstand sinkt; siehe.Schauglas am:Schlo sskasten ist Ol-nachzuftillen.

~-Olsorte 1ISO VG68 Fiillmenge . B Liter: & s iy oty L
.~ Zum Olwechsel befindet sich eine Ablassschraube am: Boden des Schlosskastens.

oy

- E/D/E EmnxaursvEraaND DEuTscHER ErsenvAnpLer GuBH
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5.6. Futter und Futtermontage
Bei der Montage des Futters oder einer Planschelbe sicherstellen, dass die
Spindelnase und die Kegelaufnahme sauber smd und dass alle Verriegelungen \
sich in der korrekten Position befinden, siehe Abbildung 15.
Zur Montage des Futters-oder der Planschelbe ist zuerst der CAM LOCK Ver- -
‘:schluss korrekt zu montieren bzw zu uberprufen Hierzu muss der Camlock Bolzen
'(A) b|s zur Marklerung (C) in den Futterﬂansch geschraubt werden anschheBend
wird der. Camlockbolzen gegen Verdrehung mit elner Inbosschraube (B) gesuchert.

Jetzt kann das Spannfutter oder die Planscheibe auf der Spindelnase montiert
werden, zur leichteren Montage kann man eine prismenférmige Holzkonstruktion
vérvvendéh, mit der das Futter bereits auf Spindelmitte positioniert werden kann. -
Nachdem das Futter auf die Spindelnase geschoben wurde, werden die 6 Cam-
lockverriegelungen geschlossen, hierbei miissen die Markierungen zwischen den
beiden Pfeilen wie in der Abbildung dargestellt sein. Ist dieses nicht bei allen 6
Verriegelungen der Fall muss der Bolzen (A) 1 Umdrehung herein oder herausge-
schraubt werden. Nach der Montage ist der Rundlauf zu tiberprifen.

VORSICHT!
Geschwindigkeitsbegrenzungen bei Verwendung von Futtern und Planscheiben

beachten. Niemals die zuldssige max. Drehzahl des Spannmittelherstellers iiber-
schreiten. Nichtbeachtung kann zu schweren Unféllen und Verletzungén, bis hin

zum Tode fOhren.

E/D/E Enxaursveraanp DeutscHEr EiseNHANDLER GuBH
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e o e
. .. it Referenzmarklerung :
> |~ auf Spindelnase T . ]
Stellung entrlegelt % *‘(;/ -'
o 7\.@ e, B
Camlock korrekt i S ! .
verriegelt Markierung = '
zwischen beiden
Pfellen = t
- —— ...
I 1
1 1 ‘
@ [ @ [
FALSCH b FALSCH - _
Bolzen 1 Umdrehung BE= L — Bolzen 1Umdrehung =
elnschrauben : o herausschrauben
Abbildung 15

E/D/E EnxaursverBanp Deurscrer EisenHANDLER GuaH
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5.7. Kontrolle vor dem ersten Einschalten der Maschine

5.7.1. Uberpriifung der Sicherheitsvorrichtungen

Gefahr

Um Maschinenschaden, Verletzunggn oder Tod von Personen

zu vermeiden:

+ Vor der ersten Inbetriebnahme, vor Inbetriebnahme nach
lingerem Stillstand, sowie tiglich — vor jedem Arbeits-
beginn - sind nacheinander alle Sicherheitseinrichtungen

auf einwandfreie Funktion zu priifen!

5.8. Uberpriifung der Sicherheitseinrichtungen
Nachdem die Maschine gestartet wurde, miissen nacheinander alle Sicherheitsein-
richtungen auf einwandfreie Funktion geprift werden:

Taster betétigen

s

G,

Augenblicklicher Stopp aller

Not-Aus Taster Bewegungen
. : Der Futterschutz kann wihrend des
Futterschutz gi?sr%r;%gﬁs Spindel- pindeliauf nicht gedffnet werden.
(Elektrisch verriegelt)
FuBbremse wéhrend des Spindel- | Bei Betétigung der FuBbremse muss

laufs betéatigen

die Spindel stoppen.

deckung

Sicherheitsschalter der
Wechselrad Getriebeab-

wéhrend des Spindel-
laufs &ffnen

Beim Offnen muss die Spindel
stoppen.

Erst wenn sichergestellt ist, dass alle Sicherheitseinricht-
ungen einwandfrei funktionieren, darf die format MD 230 / MD
230 VS fiir die Produktion freigegeben werden! '

E/D/E EiNKAUFsvERBAND DEeutscHER EisennANDLER GuBH
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..-Vor dem Start sicherstellen:
¢ dass keine Personen an der Maschme arbelten und su:h

INBETRIEBNAHME

keine unbefugten Personen im Arbeltsberelch der

Maschine aufhalten!

+ dass kein Werkzeug oder fanderés Material auf der

Ggf_ahr

Maschine oder im Gefahrenbereich liegt |

Nachdem alle Anschllisse und die Schmiermittelversorgung
uberpruft wurden, kann die'Maschine gestartet werden, um die S
Funktionen der Slcherheltselnnchtungen zu Uberpriifen. -

E/D/E Enxkaursveraanp DeurscHer EisenninpLer GusH
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5.9. Einschaltvorgang

INBETRIEBNAHME

1. Hauptschalter auf der Riickseite der Maschine, am Elektro-
schaltschrank einschalten.

2. Die Kontrollleuchte “Strom Ein” leuchtet bei korrektem
Anschluss auf.

3. Taste ,Tippbetrieb” drlicken, um die Drehrichtung des
Hauptspindelmotors zu prifen. (Nur VS-Modell)
Taste Motor Start driicken um den Motor zu starten.

4. Mit dem roten Schalthebel am Schlosskasten kann die Haupt-
spindel im oder gegen den Uhrzeiger gestartet werden, indem
der Schaithebel nach oben oder nach unten geschaltet wird.
Dabei ist er nach rechts zu driicken, um ihn zu entriegeln.

E/D/E EinxaursverBanp DeutscHER EisenHANDLER GusH

V-15



format)
professional quality

INBETRIEBNAHME

5.10. Ausschaltvorgang

1. NOT-AUS Taster driicken, um den Hauptspmdelmotor aus-
zuschalten Die grune Kontrolllampe erllscht g

2. Hauptschalter auf der Riickseite der Maschine, am Elektro-
Schaltschrank ausschalten, um die Maschine von der
Hauptversorgung zu trennen.

V-16
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6. BEDIENUNG

6.1. Bedienelemente

|
@'I \.SJ \é) (Z ]

Abbildung 7

Spindeldrehzahlvorwahl

Elektronisches Steuerungspanel

Bettschilitten, Plandrehen und L&ngsvorschub 3

Spindel nur Rickwértssteuerung

Spindel vorwarts- rlickwarts- Steuerung

1

2

3

4 Getriebe, Vorschub und Gewindesteigung
5

6

7

_Fu B__br_er_n_se

E/D/E EmnxaursverBanD Deurscher EiseNnANDLER GuBH
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Elektronisches Steuerungspanel (siehe Abbildung 8)

e Modell mit variabler Drehzahl

A: thpens_chalter ,

B: Kontrolllampe

C: Motor Starttaster (VS Motor Tipptaste)
D: NOT-AUS Taster

E: Spindelbremse l6sen

‘Mit Ausnahme des Hlalqptschial_ters. sind alle elektrischen Funktionsschalter.auf der

Maschinenfrontseite fziﬂiécheh‘:dem Spindelgetriebe und dem Getriebekasten
angeordnet. die Funktionen der Schalter und Taster werden nachfolgend

beschrieben:

A: Mit dem schwarzen Schalter wird die Kiihimittelpumpe ein- / ausgeschaltet.

B: Die weiBe Kontrolllampe zeigt an, dass die Spannungsversorgung am
Hauptschalter eingeschaltet ist.

c: Die griine Taste zur Betétigung des Hauptmotorantriebs am Kupplungs
modell und die Kontrolllampe leuchtet auf, wenn der Motor lauft.
Grine Taste betétigen fiir Jog beim VS Modell (Keine Kontrolllampe)

p: Mit dem roten NOT-AUS Pilztaster werden alle elektrischen Einrichtungen
gestoppt.

g: Taster zum Losen der Spindelbremse.

Anmerkung:

Die digitale LED Umdrehungsanzeige stellt die Hauptspindeldrehzahl
dar, die am variablen Modell gesteuert wird durch den Drehzahlaus-

wahlknopf.

VI-2
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6.2. Drehzahisteuerung (Standardmodell) -

Abbildung 9

6.2.1. Spindeldrehzahl:

- Die Spindeldrehzahl wird eingeschaltet mit dem Hebel A (Abbildung 9). Die
ausgewahlte Spindeldrehzahl wird durch den Schalthebel, am Bettschlitten
geschaltet. Durch vorziehen des Hebels und einer Bewegung nach unten wird die
Spindel in Vorwartsdrehung gestartet. Wird der Hebel nach oben bewegt, startet
die Spindel in Riickwartsdrehrichtung.

In Mittelstellung (neutrale Position) stoppt die Spindel.

6.2.2. FuRbremse:
Ein FuBpedal installiert zwischen den MaschinenfliBen betétigt die Spindelbremse

und schaltet den Antriebsmotor aus. Nachdem die FuBbremse betatigt wurde, wird
die Spindel abgebremst. Der Hebel A wird automatisch in die neutrale Position

zurlickgesetzt.

E/D/E Einxkaursveraand DeutscHER EisenANDLER GusH
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6.2.3. Spindeldrehzahlen Standardmodell

Es kénnen 16 Drehzahlen durch die zwei Schalthebel C und B am Spmdelstock
vorgewahlt werden. Wenn der Hebel B in der senkrechten Position auf neutral
steht, kann die Spindel manuell leicht gedreht werden.

Wird der Hebel B um 80° nach rechts geschaltet stehen dle 8 hohen Drehzahlen 1
auf der roten Anzelgeskala zur Auswahl aus, dleser Drehzahlrelhe k6nnen die
entsprechenden Drehzahlen mlt dem Hebel C gewéhlt werden

Wird der Hebel B um 90° nach Imks geschaltet stehen die 8 niedrigen Drehzahlen
auf der. blauen Anzelgeskala zur- Auswcthl aus dieser Drehzahlreihe kénnen die
entsprechenden Drehzahlen mnt dem Hebel C gewahit werden.

D|e beiden Drehzahlrelhen rot und blau smd untertellt in H hoch und L nledrlg ‘\)

| ":f:_WARNUNGI |
, Nlemals dle Sc:halthebel C & D sowia E&F bel rotierender Spindel

umschalten
Zum leichteren Umschalten kann die Spindel “Tippen” Taste verwendet werden,
sollten Zahnréder im Getriebe mal Zahn auf Zahn stehen.

Vi-4
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6.3. Drehzahisteuerung (stufenioses VS Modell)

o
: el e i 1{.‘;;‘

'-‘.um»iﬁgﬁﬁ‘.;x%ﬂ b

Abbildung 9-1

6.3.1. Spindeldrehzahl:
Die ausgewahlte Spindeldrehzahl wird wie beim Standardmodell durch den Schalt-
hebel- A, am Schlosskasten (Bettschlitten) eingeschaltet. Durch Vorziehen des
Hebels und einer Bewegung nach unten wird die Spindel in Vorwartsdrehung
gestartet. Wird der Hebel nach oben bewegt, startet die Spindel in Rickwartsdreh-
richtung.
In Mittelstellung (neutrale Position) stoppt die Spindel.
Nach dem Einschalten der Drehrichtung kann die gewiinschte Drehzahl ausgewahlt
und an der Drehzahlanzeige B abgelesen werden. |

E/D/E EiNkaUFSVERBAND DEUTSCHER EiSENHANDLER GuBH
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6.3.2. Ful!bremse : LM e ST R T
Ein Fu Bpedal installiert zwischen den MaschinenfliBen wie beim- Standardmodell
betatlgt die Splndelbremse und schaltet den Antriebsmotor aus. Nachdem die ‘
FuBbremse betatigt wurde, kehrt der Hebel A in die neutrale Position zurlick, zum
Neustart der Spindel und die Spindel wird abgebremst.

6.3.3. Spindeldrehzahlen :
Der Spindeldrehzahl Vorwahlhebel C am Spindelstock erméglicht die'Auswahi des
hohen und niedrigen. Drehzahlberelchs Zuerst Spindel stoppen und dann den
Auswahlhebel C betatlgen zur Frelgabe fir. den Drehzahlbereich ,Hoch = H” (Rote

. Felder) oder ,,Nledng L” (Blaue Felder). a

i Nachdem die Splndel mit dem Auswahlhebel Aindie gewunschte Drehrlchtung
gestartet wurde W|rd an der Dlgltalanzelge die erforderliche. Drehzahl elngestellt
Die aktuelle Drehzahl wird mit dem Drehzahimesser B, der sich oben auf dem
Spindelstock befindet angezeigt.
Die beiden Drehzahlreihen gewahrleisten einen optimalen Drehmomentverlauf die
ber Parameter im digitalen Inverter voreingestellt wurden, diese Parameter-
einstellung darf nicht veréndert werden ohne Ricksprache mit dem Hersteller.
Nichtbeachtung fiihrt automatisch zu Garantieveriust.

oo

WARNUNG!

Niemals die Schalthebel C sowie D bei rotierender Spindel umschalten.
Zum leichteren Umschalten kann die Spindel “Tippen” Taste verwendet werden,
sollten Zahnréder im Getriebe Zahn auf Zahn stehen.

% Die Digitalanzeige ist in den Parametern werkseitig auf den hohen Drehzahl-

bereich voreingestellt.

E/D/E EinkaursverBAND DeutscHER EisenvAnDLER GuBH
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6.4. Gewmdesteigungen und Vorschiibe
'Alle Gewmdesteigungen und Vorschube smd dlrekt wéhlbar am Vorschub

getnebekasten dargestellt auf der Frontplatte, dre sich vorne am Splndelstock
bef;ndet. Die Einstelluingen der Steuerungshebel wird in Abbildung 12 dargestellit.

Wihlbare Gewmdestelgungen

45 -- W|tworth Gewnndestelgungen 2-72 TPI

36 -- Metrische Gewindesteigungen: 0.2 - 14 mm

18 -- Module Gewindesteigungen: 0.3 - 3.5 mm

21 -- Diametral Pitsch Gewindesteigungen: 8 - 44 D.P.

Vorschubbereich:

Die Vorschubgeschwindigkeit pro Umdrehung:
Langsvorschub (Langsschlitten): 0.04 - 1.0 mm
Quervorschub (Plandrehen): 0.02 - 0.5 mm

Seriea No:

LEADSCREW
41.P.. 6mm

ﬁ?#ﬂm?

| H

=
L]

Abbildung 12

E/D/E ENKAUFSVERBAND DEUTSCHER EiSENHANDLER GuBH
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Abbildung 13 Abbildung 14

Wichtiger Hinweis:

Das Wechselradgetriebe sollte eingestellt sein, wie im Diagramm auf der
Frontplatte dargestellt, fir metrische Drehmaschinen zur Uberéinstimrhung der
Gewindeanforderungen. Zum Umschalten der 4 Getriebeschalthebel wird eine
langsam auslaufende Spindeldrehzahl empfohlen.

)

Vi-8
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6.5. Bedienelemente Schlosskasten und Querschlitten Vorschub

Abbildung 20

Zusétzlich zur manuellen Bedienung des Bettschlittens durch Drehen des Handrades A,

oder Handrad B fir den Planschlitten, sowie C fir den Oberschlitten kbnnen die Bewe-

gungen far den Bettschlitten und Planschlitten auch automatisch ausgefi hrt werden.

1. Der Druck/Zugknopf D, wahlt den automatischen Vorschub fiir Plandrehen (Plan-
schlitten) oder (Langsdrehen) Bettschlittenvorschub aus. Durch Eindriicken wird der
Langsdrehvorschub ausgewahlt, wird der Knopf herausgezogen ist der Planvorschub
ausgewahit.

2. Durch Betatigung des Hebels E wird der automatischen Vorschub eingeschaltet.

3. Befindet sich der Vorschubhebel F in der unteren Position kdnnen die Handrader
manuell bedient werden. |

4. Der Einkuppelhebel G, wird betétigt zum Einkuppeln der Leitspindel beim Gewinde-
schneiden. '

5. Der Richtungswechsel fir das Schneiden linksgangiger Gewinde, wird durch Umschal-
ten des Vorschubumkehrhebels am Spindelstock ausgefiihrt.

E/D/E EinvaursverBanD DeutscHER EisenvAnoLer GueH
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6.5.1. Planschlitten und Oberschlitten.. 7y e kol
" Die beiden ‘Handréader am:Plan-/ und ‘Oberschlitten sind mit Skalen und NOI’IIUS

ausgestattet, um eine exakte Positionierung durchfiihren zu kénnen. Der Plan- "

schlitten dient zu Positionierung im Durchmesser, mit dem Oberschlitten wird das

BEDIENUNG

Werkzeug in der L&nge positioniert. . ;
Der Oberschhtten ist schwenkbar und" kann. uber eine’ T- Nutenfuhrung von 90°
uber 0° bis -90° geschwenkt werden Slcherstellen dass die Klemmschrauben
nach dem Schwenken in die gewiinschte Posmon sicher’ befestlgt werden! . :
Bei Schruppbearbeltungen ist zu. beachten dass der Oberschlltten auf der Imken
Seite mit der Basis abschlleBt um so eine maxmale Unterstutzung zu gewahr- .

leisten.

6.5.2. Bettschlitten Klemmung |

Der Bettschlitten ist mit einer Klemmung ausgestattet, um diesen bei:Planbe-
arbeitungen exakt in Position zu halten. Durch Festziehen der Klemmschraube H
wird der Bettschlitten 'geklemmt. (Siehe Abbildung 20) |
Anmerkung:

- Es ist sicherzustelien, dass die Bettklemmljng geldst wird, bevor der Vorschub in
L&ngsrichtung aktiviert wird, andernfalls kann es zu Beschadlgungen der Vor- '
‘schubeinrichtung kommen!

6.6. Reitstock

Der Reitstock hat bei konventionellen Drehmaschinen grundsétzlich zwei
Funktionen, die erste Funktion ist das Bohren von Bohrungen mit manuellem
Vorschub tber die Handkurbel.
Bei der zweiten Funktion wird der Reitstock als Gegenlager zur Bearbeitung
langerer Werkstiicke zwischen den Spitzen verwendet.

~Zum Spannen des Reitstockkérpers auf dem Maschinenbett wird der.Handhebel A
verwendet, siehe Abb.21. Die Verstellung (Zustellung) der Pinole erfolgt.durch .
Drehen der Handkurbel C. Die Pinole kann mit dem Handhebel B.in der .
Fihrungsbuchse geklemmt werden, Gber einen Nonius kann die prézise Zustellung

abgelesen werden.

E/D/E Emxaursveraano Deiurscrer EisennAnoLer GusH

VI -10



fnrn:aP
professional quality
- ' BEDIENUNG

- Der Stoppstift D dient als Sicherheitsbegrenzung am Flihrungsbahn- :;
-~ ‘ende,;:um-ein herunterfallen bei: Wegiiberschreitung :zu verhindetn.
- = . Sollte-fir Wartungsarbeiten der.Stoppstift D demontiert werden, ist -
sicherzustellen, dass dieser-abschlieBend wieder montiert wird.
Nichtbeachtung kann zu schweren Verletzungen fiihren.

v

Abbildung 21

6.7. MaBeinteilungen an den Handkurbein

Um die Zustellung der Bearbeitungswerkzeuge in L4ngs- und Querrichtung exakt
durchftihren und ablesen zu kdnnen ist die format MD 230 / MD 230 VS mit
Rundskalen und Nonius ausgestattet. Die Ruridskalen sind in Millimeter eingeteilt.

E/D/E EnxaursveraAnD DeutscHER EiSENHANDLER GuBH
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6.7.1. Z,- Achse
Die Langsverstellung:des:Bettschlittens erfolgt Giber-ein-Handrad, das mit:einer
= Skala‘ausgestattetist. Die Skala:ist mit einer-250er-Teilung versehen. Ein Teii‘g;riCh
entspricht 0,2 mm, eine Umdrehung der Handkurbel somit 25 mm.

BEDIENUNG

6.7.2. Z;- Achse .
Die Langsverstellung des Obersupports erfolgt-Gber ein‘Handrad, das mit einer
Skala ausgestattetliSt'g Die Ska;l'al istfm'itféiner 200er Teilung versehen. Ein Teilstrich
entspricht einem Wert von 0,02 mm. Eine. Umdrehung des‘Handrades entspricht

einer Verstellung von 4,0 mm.

6.7.3. X-Achse :
Die Querverstellung des Planschlittens erfolgt dber die obere Kurbel am Bett-
schlitten. Die Skala des Planschlittens ist mit e‘iné_r 250er Teilung versehen. Ein
Teilstrich entspricht einem Wert von 0,02 mm (im Durchmesser). Eine Umdrehung
der Kurbel bewirkt eine Zustellung von 2,5 mm, da es sich hierbei jedoch um eine
Durchmesserachse handelt bewirkt eine Umdrehung der Handkurbel eine

Durchmesseranderung von 5 mm.

6.7.4. Reitstock Pinolenzustellung .
Um bei der manuellen Bearbeitung mit dem Reitstock die Bohrtiefe exakt zu
bestimmen, ist die Pinole mit einem Lineal versehen. Das Lineal ist 100 mm lang
mit einer Einteilung in Millimeterschritten. Zur prazisen Ablesung der Bohrtiefe ist )
das Handrad mit éiner Skala versehen. Die Skala ist mit einer Teilung von 0.05 mm
versehen. Eine Umdrehung entspricht 5 mm Pinolenweg.

6.7.5. Reitstock Querverstellung ’
Zur Fertigung langer kegliger Werkstticke ist der Reitstock mit einer Querver-
stellung ausgeristet. Hierliber kann der Reitstock 10 mm in beiden Richtungen.
verstellt werden. Die Einteilung der Skala betragt 1 mm.

E/D/E Enxaursversanp Deutscrer EiSennAnDLER GuH
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6.7.6. Winkelpositionierung des Oberschlittens .
Zur Fertigung kurzer kegliger Werkstiicke ist der Oberschlitten mit einer Ringnute
versehen. Nach I6sen der Befestigungsschrauben am Obersupport kann dieser in
- zwei Richtungen gedreht werden. Der Winkel kann (iber die Skala am Oberschlitten
abgelesen werden. Die Teilung ist zu jeder Seite von -90° ~ 90° ablesbar. Ein T eil-
strich entspricht somit einem Wert von 1°.

BEDIENUNG

. E/D/E ENKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GuBH
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7. INSTANDHALTUNG

Ve

7.1. Pflege und Wartung e o
‘Um die Prazision und die Lebensdauer der Maschine tiber einen langen Zeitraum
zu erhalten, ist es unbedingt erforderlich dle Maschlne in regelmaﬂlgen lntervallen
zu Warten, Emstellungen zu Uberpriifen und ggf neu zu justleren ln den nach-
folgenden Abschnitten werden hierzu defallllerte Informatlonen und Anwelsungen

gegeben

Bei der Durchfiih rung der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
=N sind die Sicherheitshinweise wie in Kapitel 2 beschrieben,
Gefahr Zwingend einzuhalten.

1. Die Maschine wurde bereits werkseltlg elngestellt und justlert dieses muss je-
doch wéhrend des Betriebs in regelmaRigen Intervallen tberpriift werden
Zur einfacheren Uberpriifung sollte die Maschine téglich bei Schichtende gerei-
nigt und alle Spéne aus dem Sp'é'nebehélt_er;‘entferﬁnt_ werden. RegelmaRige
‘Reinigung reduziert Stérquellen, somit kénnen viele Fehlerursachen im Vorfeld -
bereits ausgeschlossen werden. ;

2. Zum Reinigen der Maschine niemals Druckluft verwenden, durch die Verwen-
dung von Druckluft kénnen Spane und Fremdkérper in Lagerungen, Fiithrungen,
Abdeckungen etc. eindringen und diese zerstéren. _

3. Zum Re.,ipigen der Maschine nur feste Putzlappen verwenden die keine Fasern

~ verlieren.
4 'N'ach dem Reinigen alle metallisch blanken Fldchen mit einem Korrosions-

schutzél versehen.

E/D/E Einkaursversanp DeutscHeR EisenvAnoLer GuaH
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7.2. Tagliche Uberpriifungen

Die tagliche Uberpriifung sollte bei Schichtbeginn wie nachfolgend beschrieben -
ausgeflhrt werden:

7.3. Priifung bevor der Motor geStartet wird:

A Maschlne remlgen Spane Schmutz und Fremdkorper von den Fuhrungsbahnen

der Maschine entfernen um SIcherzustellen dass alle. bewegllchen und rotleren—
den Telle Ielchtganglg arbelten AIIe statlschen Bautelle regelmaﬂlg remlgen um .
diese vor Korrosion zu schiitzen.

B. Fetten und Schmieren, die Maschinenkomponenten sind entsprechend der Tabelle
taglich zu schmieren.

C. Bewegllche Komponenten wie, Hauptsplndel Leitspindel, Zugspindel, Schaltwelle

Bettschlltten und Planschlltten prifen und agf. nachjustleren falls erforderllch

D. Alle manuellen Steuerungselemente SplndeldrehzahlVorwahlhebel Vorschub-
hebel und Vorwahlhebel der Gewindesteigungen auf korrekte Funktion liberpriifen.
E. Sicherstellen, dass alle Einrichtungen wie: Spindelstock, Reitstock, Werkzeughal-

ter etc. korrekt befestigt und :ges‘ichgrt sind.

7.3.1. Priifung nachdem der Motor gestartet wurde:
A. Prtfung aller elektrischen Funktionen des Systems; Schalter, Taster, KOntroIlIampe
und Schalthebel fiir Spindeldrehrichtung auf korrekte und sichere Funktion.
B. Priifung der mechanischen Einrichtungen zum Drehzahlwechsel, Vorschub und
‘ Gewindesteigung. Automatikstopp und Fubremse auf korrekte und sichere
* Funktion. ‘ ’
C. Prifung auf Gerdusche und Vibrationen, Maschine mit max. Spindeldreh’zahl
‘starten und dabei auf die Entwicklung von Gerduschen und Vibrationen achten.
D. Prifung der Sc_hmieruhg; alle Fullstandsanzeigen auf korrekten Fiillstand prifen,
| ggf. nachfullen, falls erforderlich. Alle Schmiernippel der FUhruhgeh mit dem erfor-
derlichen Ol schmieren sowie das Wechselradgetriebe, die Leitspindel und die .
Zugspindel.
E. Uberpritfung des Kihlmittelsystems: Qualitat und Quantitit des Kiihimittels im

Kuhimitteltank prifen. Um die Funktion zu priifen und eventuelle Leckage zu

finden, Pumpe einschalten.

E/D/E ENkaUFsVERBAND DeutscHer EiseNHANDLER GuBH
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7.3.2.
A.

7.3.3.

Vorsichtsmal’snahmen beim Betrieb

Temperaturentwicklung der Lager. Nach einer Laufzeit von 30 Minuten sollte die
Lagerung von Hand auf normale Temperaturentwicklung tiberpriift werden.
Abnormale Gerdusche und Vibrationen. Beim auftreten von Vibrationen und Geriu-

schen Maschine augenblicklich anhalten und priifen, ggf: reparieren. .

. Fehlerhafte Prazision der Werkstiicke. Wenn die gefertigten Werksticke nicht die

geforderte Prazision erfiillen, Maschine anhalten und Ursache der Stérung suchen

bzw. beheben.

. Sicherheitsmanahmen;

MASCHINE BEIM VERLASSEN AUSSCHALTEN.
SPINDEL STOPPEN WENN DIE SPINDELDREHZAHL GEANDERT WIRD.

Priifung nach dem Betrieb

Alle Einruckvorrichtungen zum Ausschalten I8sen. Zum Ausschalten NOT-AUS
Taster betétigen, Spindeldrehzahlvorwahl, Vorschubhebel, Schlossmutter, Spindel-
scﬁaltwelle etc. in neutrale Position schalten.

Alle Werkzeuge sollten zurlick an ihren Platz gerdumt werden.

Reitstock, Bettschlitten, Planschlitten und Oberschlitten in ei}n'er passenden
Position bewegen. ‘ |

Maschine von Spénen reinigen, Kithimittel von den Fuhrungen entfernen und

Maschine vor Korrosion schiitzen.

7.4. Wéchentliche Inspektion

I.

2.

Schmiersystem
A. Oltanks priifen und ggf. mit erforderlichem Ol nachfiillen.
B. Wechselradgetriebe, Leitspindel und Zugspindel reinigen und schmieren.

KithImittelsystem
Gesamtes System inklusive Spanewanne, Riicklauf und Tank von Spénen und

Verschmutzungen reinigen. Neues Ktihlmittel auffillen.

E/D/E Einkaursversanp DeutscHER EiSEnHANDLER GusH
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3. Transmissionssystem

A: Keiliemen und Riemenspannung:priifen und ggf. nachjustieren.: .. -
B. Wechselradgetriebe auf korrektem Eingriff priifen imd ggf. nachjustieren.

7.4.1. Monatliche Inspektion ,
1. Maschine griindlich reinigen, alle Verschmutzungen, ‘Spéne‘und Fremdkérper
~.von der Maschine entfernen. -

2. Prufen der elektrischen Einrichtungen. Alle Anschlussverbinduigen, Kabel,
Anschlussklemmen und Schalter auf feste Verbindung und Beschéadigungen
prufen, ggf. reparieren.

3. Mas'chinenn'ive_au Gberprifen und ggf. nachjustieren.

7.4.2. Halbjahrliche Inspektion
1. Olim Spindelstock, Vorschubgetriebe und Schlosskasten ablassen urnd durch

‘neues Ol ersetzen. (Bei einer neuen Maschine, sollte der erste Olwechsel nach
3 Monaten erfolgen).

2. Uberpriifung auf Leckagen. Leckagen und défekte Dichtungen reparieren und
:ggf. durch neue ersetzen.

3. Prifen und einstellen des Umkehrspiels. Die Priifung uhd_ Justierung des Um-
kehrspiels des Bettschlittens, Leitspindel und der diversen Handrader werden
im Kapitel Instandhaltung beschrieben, siehe entsprechenden Abschnitt.

4. Maschinenniveau priifen und Ausrichtschrauben sowie die Befestigungsschrau-
ben ggf. nachjustieren.

5. Prifung der Prazision; Zur Uberpriifung und Justierung der Maschinenprazision
siehe Testreport. _

6. Prifung der Getriebe und Lagerungen; Abnormale Gerdusche kénnen durch
Defekte oder durch Verschleit der Zahnréder und Lagerungen auftreten, ggf.

durch neue ersetzen.

E/D/E EiNKAUFSVERBAND DEUTSGHER EiSENHANDLER GuMBH
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7.4.3. Jahrliche Inspektion
Bei der jéhrlichen Inspektion sind die gleichen Arbeiten auszufiihren, wie bei:der

INSTANDHALTUNG

halbjéhrlichen Inspektion.
7.5. Einstellungen und Justierungen

7.5.1. Justierung des:Reitstockkdrpers Querverstellung Abb. 22
Zur Fertigung langer kegliger oder zylindrischer Werkstiicke, ist der Reitstock mit
einer Querverstellung ausgeriistet. Hieriiber kann dér Reitstockkorper 10 mm in
beiden Richtungen verstellt werden. Die Einteilung der Skala betragt 1 mm.
Nachdem die Klemmung des Reitockkérpers durch den Kismmhebel A gelsst ist
kann mit den Justierschrauben S die Reitstockbasis quér zur Mittelachse verscho-

ben'werden, der Versatzwert kann am Anzeigenonius D abgelesen werden:

7.5.2. JUStiérung der Reitstockklemimung
Die Klemmung Gber.den Exzenterhebel A kann durch die Einstellmutter E und dle
Slcherungsmutter F gaf.. nachgestellt werden. Bei korrekter Elnstellung Wll'd die
Untergrlffplatte |m gelosten Zustand in’ ‘der Bettfuhrung gehalten bzw. gefuhrt und
durch den Klemmhebel A an der gewunschten Position auf dem Maschlnenbett

geklemmt.
B.
2
L A
D
Abbildung 22 \ P
SEE=T le 7=3S
AN

E/D/E Emxavrsversanp Deurscrer EiseNHANDLER GusH
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7.5.3. Justierungen der Maschine
- .- Nachdem die Maschine korrekt installiert

wurde, wird empfohlen alle 6 Monate eine

geometrische Uberpriifung durchzufiihren.

7.5.4. Spindelstock Uberpriifung
Mit einem ;Probewetks\tlfick wird ein Mess- - .
schnitt durchgefithrt. Hierzu wird ein Werk-
stl'Jck %] 50mrn. 1 52m»m‘lang aufgespannt,
- ohne Unterstiitzung durch den. Reitstock. Abbildung 23
Slehe Abb. 23 An. den Posmonen A und B , _ _ . =)

. W|rd das bearbeltete Werkstuck mit einer

Mikrometerschraube gemessen, der ab-
geleéene Wert sollte innerhalb 0,01 mm
liegen.
) Um Abweichungen im Messwert zu korri- .
” gleren werden die 4 Befeshgungsschrau-
ben J des Splndelstocks gelost Siehe Abb.
"24 Mit dem Emstellblock K und den Jus— Abbildung 24
tierschrauben A und B kann die Parallelltat

des Spindelstock entsprechend eingestellt " 'é‘;"lgt erforderlich den Schwing- -

werden. Nach der Justierung wérdén'allvé 4 * arm des Wechselradgetriebes )
e e T " durch L&sen der Mutter M zu -

Befestigungsschrauben J festgezogen und demontieren.

ein efneuter Messschnitt durchgefiihrt.
Wenn die Messung an den Positionen A
und B parallel ist, ist dié Einstellung abge-

schlossen.

E/D/E EiNkAUFSVERBAND DeuTscHER EisenyANDLER GusH
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y £ 5 5. Reitstock Uberprufung
“Mit einem 300 mm Priifdorn zwnschen den
_ Spltzen geSpannt und einer hlerzu recht—
1 wmkhg mstallterten Messuhr i lm Werkzeug— .

- halter des Bettschhtten wird d[e Parallelltat ' _ = 1]:____11]—_—:
des Reitstocks abgefahren, Siehe Abb. 25 s :l 1

r~T—==

Die Abwetch ung der Messuhranzelge kann R o &
Jetzt tiber dle Emstellschrauben S am Reit-
: 5_’stockkorper kompenSIert werden Dle : Abbildung 25
2 Pri]fung wird mederholt blS die Parallelltat
innerhalb der geforderten Toleranz Ilegt

7 5 6 Wechselradgetriebe
¥ _Dae Ubertragung vom Spmdelstock zum
jVorschubgetnebe erfolgt Uber das
Wechsel- radgetnebe am hnken Spmdeisto-
f ckende unter der Abdeckhaube Uber eine
Schwmge die durch die Mutter M eingestellt
werden kann, wird das korrekte Flanken-
spiel der Zahnréder justiert. Siehe Abb. 26.
Bevor eine Justierung durchgefiihrt wird
soliten die Zahnrader mit dem empfohlenen
Fett (OI) geschmiert werden. Das korrekte
Umkehrspiel bétragt 0127mm

Abbildung 26

E/D/E EnxaursversanD DEUTSCHER Efssmuﬁm.m GuisH
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7.6. Keilriemenspannung priifen
Zur Uberpriifung der Riemenspannung wird . .
die Durchbiegung durch leichten Flnger-
druck mittig ZW|schen den Rlemenschelben
des Antrlebmotors und der Hauptspindel
'Rlemenschelbe gepriift. Bei korrekt einge-
stellter Rternenspannung betrégt die Durch- -
biegung ca. 13 mm pro Riemen. Siehe Ab=:-
- bildung 27. ",
Zum Andern dé'r_-.Rie,menspannung' wird die
Motorabdeckung auf der Rickseite der
Maschinenfussverkleidung demontiert. : : B :
Nach der Démontage werden die beiden: o] R 'Abb'ildu'n;gé? ;
Einstellschrauben X der Motorschwinge b '
zugénglich, siehe Abbildung 28. Sicherstel-
len, dass.die Motorachse und beide
. Riemenscheiben korrekt fluchten.

7. 7. Scherstift fur Leltsplndel Abb. 29
D:e Kraftubertragung der Leitspindel ist vor
" Uberlast durch einen Scherstift E geschutzt.
_ Der Scherstift befindet sich unmittelbar

* rechts neben dem Vorschubgetrlebe Zum
:Auswechseln des Scherstlftes Getriebe in
“neutrale _Stellung schalten und Leitspindel L
in eine Position drehen, um die Reste des
Stiftes aus der Hiilse C und der Welle B zu
entfernen. AnschlieRend die Welle und

Hiilse so positionieren, dass ein neuer Stift
e’i'ngesetzt werden kann, Ersatzstifte
werden im Werkzeugkasten der Maschine
mitgeliefert. Nur originale Scherstifte 4 mm
aus Federstahl verwenden.

. Abbildung 28

Abbildung 29

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GusH
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7.7.1. Scherstift fiir Zugspindel Abb. 30

Die Krafti]bertragung deri'Zugspindel ist vor

, :Uberlast durch elnen Scherstlft E geschitzt.
Der Scherstift befindet sich unmittelbar
rechts neben dem Vorschubgetriebe. Zum
Auswechseln des Scherstiftes Getriebe in
neﬁtra[e;Stellung échalten und Zugspindel
F in eine Position drehen, um die Reste dé"s"
Stiftes aus der Hulse D und der Welle F zi
entfernen, AnschlleBend d1e Welle und
Hulse so posntlonleren dass ein. neuer Stift

emgesetzt werden kann Ersatzstlfte o : Abbiidung 30

‘v_v_erd'en: lm Werkzeugka_ste_n der Maschine
mitgeliefert. Nur originale Scherstifte 5mm -
aus Federstahl verwenden.

7.7.2. Uberlastkupplung Vorschubwelle
Die Vorschubwelle ist mit einer Uberlast-
 kupplung ausgestattet, um die Vorschub-
._kom‘ponentén vof Uberlé'stung zu schitzen.
. Die‘Ve:rstellung‘ in + Richtung erh&éht das
v Vgrs"c'ﬁ_hubd:yehmoment, beim Verstellen in -
Richtuhg wird das Drehmoment reduziert.
Diese Einrichtung darf nicht als automa-
tische '\_/orschubabschaltur_lg verwendet
~ werden, Nichtbeachtung kann zu Besch-

digungen fihren. -

Abbildung 31

E/D/E Enkaursversanp Deutscher EisennAnoLer GusH
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7.8. Justierung der Filhrungen

Alle Fihrungen, B,_éftschlitt-e’n,-, Planschlitten und Oberschlitten sind’ mit Keilleisten
ausgestattet. Durch Justierung der Keilleisten kdnnen die Fiihrungén (Fiihrungsspiel)

korrekt eingestellt werden.

7.8.1. Bettschlitten Justierung Abb. 32
.Das korrekte Fiihrungsspiel der Bettschlit-
ten Keilleiste wird durch Ldsen der Eiinstell—
schraube A und nachstellen der Einstell-
-schraube B justiert. Durch die konische

Keilleiste wird hierbei das Spiel reduziert.

Um die Untergriffleiste am hinteren Bett-

schlitten einzustellen, werden die drei

Einstellschrauben M verwendet. Nach der
Justierung missen die Kontermuttern N

' ild 32.
-~ wieder festgezogen werden. Abbildung 3

|

7.8.2. Planschlitten Justierung Abb. 3 _

. '.Das'- kor'fekte F_ﬂﬁrungsspiel_dér Plan schlit-

ten Keilleiste wird durch Iésen der hinteren

| Eiriétells'chraube_A_uhd nachétel[eh'd_pr
~‘vordereén Einé,télzl.sch raube B,ju_'_s;tiert._ Durch

die konische Keilleiste wi'r.d'ﬁi.erb'ei das

Spiel reduziert. Eins_tellung nur schritt-

weise durchfiihren und Planschlitten éuf

leichtgangige Bewegung priifen. Abs#hlie—_

Rend hintere Einste_llsc,hraube A zum

Abbildung 33

Kontern anlegen.

E/D/E Einkavrsversanp Deutscrer EisENHANDLER GusH
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7.8.3. Oberschlitten Justierung Abb. 34

- ‘Das korrekte Flhrungsspiel der Ober-
'-schlltten Kelllelste erd durch lbsen der Ein-

: stellschraube A und nachstellen der Ein-
stelfschraube B justlert Durch dle komsche
Kelllelste WIrd hlerbel das Splei redu2|ert
Emstellung nur schnttwelse d urchfithren

_ 'u_nd Planschht_ten.auf Ielchtganglge
'Bewegung priifen. AbschlieRend Einstell-
schraube A zum Konterri anlegen.
Anmerkung: Vor der Justierung Futhrungen
reinigen und schmieren, andernfalls kann
es vorkommen, dass keine gleichmé&Rigen

leichtgdngigen Bewegungen méglich sind.

7.8.4. Planschlitten Umkehrspiel Justierung
Abb. 35
Das Umkehrspiel des Planschlittens muss
in regelmaRigen Intervallen nachjustiert
werden. Nachfolgend wird die Justierung

“beschrieben:
Hmtere Befestlgungsschraube E der
: .Spmdelmutter am Planschlltten Iosen

Abbildung 35

Zum Emstellen des Umkehrspiels Schraube G nachstellen, hierbei ist zu beachten
dass dle Splndelmutter nicht zu fest eingestellt wird, damit eine spielfreie und leicht-
gﬁnglge Bewegung iber den gesamten Verfahmfeg méglich ist. AbschheBe,nd wird die

hintere Befeétigungsschraube E der Spindelmutter wieder angezogen.

Achtung: _
Zu festes anziehen der Einstellschraube G filhrt zu Fehlfunktion bzw. Zu

extremem VerschleiR der Spindelmutter.

E/D/E Einxaursveraanp DeutscHER EisénHANDLER GuaH
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7.9. Einstellen der Spindellagerung
Abb: 39 | |
Die Spindellagerung wurde werkseitig vor

Auslieferung korrekt singestell, sollte eine *

Justierung erforderlich werden kontaktieren- -
Sie bitte ihren 'sér'\}ic':‘epartné"r Einstellun-
genan der Splndellagerung sollten nur von
hier- fur qualn‘" Z|erten Personen durchge- .
fihrt werdgan. Zum Nachstellen der Lager-

spann- mutter Kiemmschrauben S [6sen

und mit einem Hakenschliissel die Nutmut- " ;
terN nachépénnen.

Anmerkung: Wird die Lagervorspannung

nicht korrekt eingestelit, entsteht erhéhter

Verschlei sowie éine erhdhte Temperatur-

Abbildung 39

;e'ntwic__:llglting. o

7 '1'0" Sp'ind'e"l-bfemse Standardmodell
Abb 40 _ : '
Im non‘nalem Betrleb wird die Spmdel—
bremse durch treten des FuRpedals betétigt
und die Spmdel abgebremst Gleichzeitig
wird der Drehrlchtungshebel zurlick in die
neutrale Position geschaltet Oder nach
dem Ausschalten der Drehrichtung kann dle
Spihdél mit der FuBbremse abgeschaltet
‘werden. : '
Ist die Maschine mit einem Bremsmotor

ausgestattet kann die Spindel im Notfall

augenblicklich gestoppt werden. Abbildiing 40

E/D/E EinkAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GusH
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Der Bremsmotor arbeitet unter folgenden Bedingungen:

1.
. Wenn die Futterabdeckung geéffnet wird.

2
3.
4. Wenn die Spannungsversorgung unterbrdc_hen wird.

7.11.

Wenn der Not-Aus Taster gedriickt wurde.

Wenn die Abdeckung zum Wechselradgetriebe’ gesffnet wird.

Spindelbremse VS Modell

Dieses Modell arbeitet mit einem im Inverter integrierten Bremssteuerungssystem und

zwei Magnetbremsen. Automatisches Bremsen wird ausgefiihrt unter.folgenden. -

Bedingungen:

1.
2. Wenn der Not-Aus Taster gedrickt wurde. -

3.

4. Wenn die AbdeCij_ng zum }We__chsel_radgetriebe gedffnet wird.

Wenn der .Drehrichtungshebel in der neutr;.a;le_'n ,I'-'_?_ds;_i.‘ti.onj ist. .

Wenn die Futterabdeckung geéffnet wird.

E/D/E Einxaursveraanp DeuTscHer ErSENHANDLER GusH

Vil -13



fnrn:@ - .
professional quality :
feh syt A A - _ INSTANDHALTUNG

7.12 Einstellen der Kupplung (Nur:-MD230) :

Vorwarts. - Ruckwarfs

Vorwartslauf Kupplung Rucklauf Kupp[ung
R —

Achtung:
Bevor die Kupplungen justiert werden;, ist die vorgeschnebene Riemenspan-
nung zu prufen uhd ggf zu justieren. s R o
‘-1. Spannungsversorgung zur Maschine’ ausscha]ten
2, Schalthebel am Schlosskasten auf "NEUTRAL” "elnstellen
'3. Hintere Splndelstockabdeckung entfernen Randelsmherungsrlng (P) zurlick-
schieben und um einen Zahn in Pfeilrichtung zur Druckverstarkung drehen.
4, 'Randelswherungsrlng nach vorne schieben zur Feststellung _ ’
5. Leistung Uberpriifen. Bei korrekter Emstellung staﬂet die Maschlne mit. 300
mm 3- Backenfutter “OHNE” Werkstuck von 0 auf 1600 U/mln in 4- 5

| “Sekunden
WARNUNG I! .

Falsche Justierung verursacht schwere Schéden an den Kupplungien,o’}ﬁne- die

Leistung der Kupplungen zu erhéhen.

E/D/E EiNKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GMBH
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L

7.12. Fehlersuche

Uberhitzung
der Spindel-
stock-
lagerung

Olstandlm Splndelstock lst zu
gering oder zu hoch.
Qualitat und / oder Viskositét des

~Oles ist falsch.

3. Olist verschmutzt. :
4. Olbohrung im Lager ist durch -

S

gl

Schmutz verstopft. :
Lager durch Schmutz verstopft.
Die Lager sind verschlissen.
Lager ist nicht in der richtigen
Position.

Die Spindel ist verspannt.

Zu hoher Axialdruck.

Ol nachfullen oder ablassen bis zum

korrekten Niveau. :
Ol gegen korrektes austauschen :

Ol austauschen ;|

Schmutz aus der Olbohrung
entfernen

Lager reinigen und Ol erneuern
Lager austauschen

Lager demontieren und montieren

Richten oder austauschen
Druckmutter justieren.

Olieckage

B

w

Stopfen der Abflussvorrichtung
ist nicht fest. -

Behilter ist gerissen.

Leckage durch Uberlauf.
Abdichtung oder Dichtung
beschédigt.

Leckage durch Uberlauf am
Spindellagergehéuse.

Neu abdichten und befestigen

Reparieren durch spezial Schweilen |
Gehduseschrauben anziehen _
Abdichtung oder Dichtung erneuern

('jldurchﬂuss zum Lager reduzieren
oder erhéhen der Riickflussmenge

Ubermafslge
Ger4usch-
entwicklung
oder
Maschinen-
vibrationen

NouArwNo

i 2000

12.

|13,

14,
15.
16.

Verschlissene Lager.

Falsche Justierung.
Verschlissene V-Riemen.
Falsche Riemenspanriung.
Verschlissenes Getriebe.

Die Spindel ist verspannt. .
Riemenscheibe locker.
Werkstick nicht korrekt gespannt
Lagervorspannung zu gering.

. Spindelstock nicht am Bett

befestigt.

. Uberm3Rige Distanz zwischen

Werkzeugschhtten und Bett.
Ubermaﬂlge Distanz in Quer oder
Verbindungsfiihrung.

Fehler der Bearbeitungs WKZ.
Werkzeughalter nicht fest.

Werkzeug zu lang.
Unwuchtiges Werkstiick bei

hoher Drehzahl.

Lager austauschen

Neu justieren & befestigen

V Riemen erneuern
Riemenspannung-einstellen
Getriebe austauschen

Spindel richten oder austauschen
Riemenscheiben Klemmschraube
anziehen :
Werkstlickspannung priifen
Spannung einstellen.
Klemmschrauben befestigen

Keilleiste einstellen

Keilleisten vom Planschlitten oder
Oberschlitten einstellen

Korrektes Werkzeug verwenden
Werkzeughalter festziehen

Durch korrektes Werkzeug ersetzen

Auswuchten-oder Spindeldrehzahl’
reduzieren.

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER EiseNHANDLER GmaH
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Durchbie- 1. Vorschubwert zugrofl3. _ Vorschubwert reduzieren ]
gung bei 2. Werkstiick zu diinn oder zu lang Mitlaufende Liinette zur Unterstiit-
.| langer Werk- zung verwenden und Werkzeugpo-

stiickbearbei- sition justieren ° '
tung : o
Prazisions- |Prézisionsfehler der Maschine. Prazision der Maschine erneut -
fehler (Siehe Prifbericht) priifen‘und justieren.
Schaltwelle |Einstellfeder defekt oder zu Einstellschraube justieren. oder
hélt Position |schwach. Feder austauschen .
nicht ” :
Fluchtungs- |Falsche Position der Camlock- Camlock-Nocken justieren und in
fehler des Nocken. korrekter Posmon verriegeln
Spannfutters
mit
Spindelnase A : _
1. UbermaRiges Spiel der Leit- | Druckmutter am Ende der Leitspin-
. spindel in axialer Richtung. del justieren.
2. UbermaRige Distanz am Keilleiste justieren
Werkzeugschlitten oder
Planschlitten.
3. Verschlissenes Gewinde oder Umkehrspiel justieren oder
Mautter im Schiosskasten. austauschen
4. Verschlissene. Leltsplndel oder _
Eehler beim Leitspindelmutter. o | Austauschen
fertigen von 5. Verschlls_senes Getriebe oder
Gewind on " <l falsche E'lnstellung'. h Austauschen oder Getriebe
6. Gebogene Leitspindel. justieren - ¥
7. Falsches Gewindewerkzeug und
falsche Positionierung. Richten:
'|8. Falsche Einkupplung.der Gewindewerkzeug austauschen und
- Leitspindelmutter. Ruckstellen
9. Zu schnélle Zustellung pro Leitspindelmutter exakt einkuppeln
Schnitt oder zu hohe . _ i
Spmdeldrehzahl Zustellung pro Schnitt reduzieren .
: oder Spindeldrehzahl optimieren
Reitstock Die exzentrische Klemmhohe ist zu | Mutter am Klemmbolzen justieren
Klemmung [lang oder zii kurz. ) ' '
nicht stabil
Fehler der 1. Schlechte Bremsklbtze. Bremskliétze erneuern
FuRbremse |[2. Fehler am Steuerungsbe- Position des Begrenzungsschalters
grenzungsschalter. ;ustleren oder austauschen

Vil -16
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; Schlossmutter ist nicht korrekt Schlossmutter korrekt iésen : .
b gelést. , sty gt a i
Fehlerin der |2. Vorwahlhebel der Vorschubrich- Vorwahlhebel komplett heraus-
Kraftitber- tung ist nicht in der korrekten ziehen oder hereinschieben
tragung Position. : ' e T 4
'|3. Fehler vom Scherstift oder Uber- | Scherstift erneuern oder Uberlast-
lastkupplung. kupplung korrekt einstellen.
1. - Olpumpe Im Bettschlitten Oler ersetzen
Fehlerinder |  verschmutzt. :
Schmierung |2. Olleitung hat sich an der Pumpe
der . | " geldst.
Fuhrungen (3. Olpumpe oder Leitungen im
: Schlitten defekt.
1. Stromkreislauf ist nicht komplett. | Zuleitung, Schalter, Sicherung etc..
Fehler beim c S © | prifen.
starten 2. Spahh’uthvers’org'uhg ist aus. -|Kabelverbindungen priifen.
3. Uberlastrelaise hat ausgeldst. Uberstromrelaise zuriicksetzen.
1. Falsche Spannung Spannungsversorgung tberpriifen.
Herstellen der Spannungsver-
sorgung entsprechend der
- o . Spannungsversorgung (VS Modell)
Falsche 2. Anschlussleitung zu klein. Zuleitung mit korrektem Querschnitt
Spindel- - verwenden.
drehzahl 3. Falsche oder lose Verbmdung in |Verbindurigen der Zuleitung priifen.
.. der Zuleitung.. B ’
4.. Fehler an Spmdelauswahlhebel Korrekt einstellen
5. Uberlastung - | Drehzahl, Vorschub oder Schmtt-
_ tiefe redu2|e_ren
Falsche = .|Das Drehfeld der Zuleitung ist Zwei Phasen tauschen um das
Drehrichtung |falsch korrekte Drehfeld einzustellen
—/ 1. Motor nicht fest montiert. Befestigungsschrauben
| Motorge- 2: Motorschwinge verspannt. nachziehen.
riusche und 3. Motorwelle defekt Ausrichten und korrekt justieren.
Vibrationen 4. Fundament inkorrekt oder Motor- | Ersetzen.
: fu nicht eben. Korrektes Fundament schaffen oder
mit stabiler Unterlage versteifen.

E/D/E EwkaursverBand DeutrscHeR EiseNtANDLER GuaH
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Uberlastung

*Zu hohe Riemenspanrung

Riemenspannung korrekt elnstellen.

1
der Motors  |2. Lifterrad defekt Lufterrad priifen ggf. ersetzen.
3. _Lagerung defekt Lager ersetzen.
4. Schmierung zu gerlng Schmieren.
5. Uberlastet Zustellung pro Schnitt reduzieren- :
6. oder Splndeldrehzahl optimieren.
7. Fa,ls‘che_.DrehZa;hI"'oder Korrekte Drehzahl wahlen oder
Bedingungen ' einstellen. - ..
1. Falsche Drehrichtung. Drehfeld korrekt einstellen.(ggf. 2
Fehler der : Phasen der Zuleitung tauschen).
Kihimittel-  |2. Zu geringer Filistand oder Filter |Kuhimittel nachfiillen oder Filter
pumpe verstopft. reinigen.
3. Uberlastrelaise ausgelést. - |Uberlastrelaise zuriicksetzen.
Fehlerhafte T -
g;?r:gz]fur {1. FalscheDrehrichtung Phasen tauschen:
storks 2. Zugeringer Fullstand | Schmiers!- nachfullen
. 3. Uberstromrelalse Uberstromrelalse zuriicksetzen.
schmierung
(VS Modell)
1. Bedienfehler Spannungsversorgung fiir 20
Sekunden unterbrechen und erneut
einschalten fiihrt ein zuriickstellen
aus.
VS Model 2. Falsche Parametereinstellung | Parameter entsprechend den
Inverter Herstellerangaben einstellen.
Alarm 3. Die Spannungsversorgung ist Spannungsversorgung korrekt
fehlerhatft. einstellen. '
4. FuRbremse ist betatigt. Schalter korrekt einstellen.
5. "Inverterstbrung ’ Inverter vom Hersteller priifen

lassen oder ersetzen.

VIl - 18
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8. AUSSERBETRIEBNAHME

8.1. Voriibergehende Ausserbetriebnahme
Bei der voriibergehenden Ausserbetriebanhme ist die Spannungsversorgung zur
Maschine zu unterbrechen, die Maschine sorgféltig zu reinigen und ggf. das Kiihl-
mittel aus dem Tank zu entfernen und vorschriftsmaBig zu entsorgen.
Nach der Reinigung sollten alle Fihrungen und metallisch blanken Flachen mit 0l
Fett oder einem Korrosionsschutzmittel versehen werden, um die Maschine bei
einer langeren Stilistandszeit vor Korrosion zu schitzen.

8.2. Ausserbetriebnahme

 Wird die Maschine bedingt durch einen Standortwechsel, oder Verkauf, endgiiltig
Ausserbetrieb genommen, Maschine von der Stromversorgung abklemmen.
Maschine sorgféltig reinigen, alle Tanks und Vorratsbehélter restlos entleeren. Es
ist unzuldssig die Maschine mit vollen Schmiermitteltanks oder gefilitem KihImittel-
tank zu transportieren. Die Schmiermittel und das Kdhimittel ist den lokalen

Bestimmungen entsprechend zu entsorgen.
Alle beweglichen Maschinenkomponenten sind vor dem Transport zu sichern.
Reitstock und Bettschlitten in Grundstellung, auf dem Maschinenbett festk lemmen.

Bewegliche Abdeckungen, Futterschutz etc. sichern.

Fohrungen und metallisch blanken Flachen mit Ol, Fett oder einem Korrosions-
schutzmittel versehen, um die Maschine vor Korrosion zu schiitzen.

Zum Transport der Maschine siehe Kapitel Il Transport.

E/D/E ENKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GuBH
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9. ERSATZTEILLISTE

MD - 230
" MD -230 VS
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9.1. Spindelstock: GuBgehiuse fiir Magnetbremssystem
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Spindelstock: GuRgehduse fiir Magnetbremssystem

1 M-1001 Spindelstock GuRgeh&use 1
2 M-1002 Spindelstockdeckel 1
3 M-1003 Frontlager Geh&use - 1
4 M-1004 Gehduse flr hinteres Lager. 1
5 M-1005 Lagerflansch 1
6 M-1006 | Lagergehduse 1
7 M-1007 Lagerflansch 1
8 M-1008 - Deckel 2
9 M-1009 Deckel 2
10 R-1030 Unterlegscheibe 6
11 M-1007-1 Deckel 1
12 A-4114 Schmiergehsuse: 1
13 C-1154 Leitung 1
14 A-1249 Sechskantschraube (M16x50) 4
15 A-1219 Sechskantschraube (M10x20) 2
16 A-1220 |Sechskantschraube (M6x10) 2
17 A-1106 Sechskanteinstellschraube (M8x8) 2
18 A-1209 Sechskantschraube (M6x45) 8
19 A-1217 Sechskantschraube (M8x45) 6
20 A-1213 Sechskantschraube (M8x20) 8
21 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 3
22 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 4
23 A-6019 O-Ring (P46) 2
24 A-9502 Schauglas (932) 1
25 A-1211 Sechskantschraube (M8x12) 3
26 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) _ 11
27 A-9823 ©  |PVC Belag 1

E/D/E Einkaursversanp DEUTSCHER EISENHANDLER GuaH
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28 C-1251 Kupplungsgeh&use 1
29 A-9817 Dichtung 1
30 A-9818 Dichtung 1
31- A-9819 Dichtung 1
32 A-9820 Dichtung 1
33 A-1126 Winkelstiick 3/8 1
34 A-1150 Winkelstiick 3/8 1
35 A-1151 Stopfen 3/8 1
36 M-11563 Hauptspindel Bremsscheibe 1
37 A-3336 Sicherungsring (5105) 1
38 M-1154 Bremsbasis 1
39 A-9809 Bremsschieber _ 2
40 A-1106 Sechskanteinstellschraube (M8x8) 3
41 M-1155 Hilfsbremsscheibe 1
42 M-1172 Buchse 1
43 M-1171 Buchse 1
44 M-1117-2 Unterlegscheibe 1
45 F-1150 - Stopper 1
46 M-1008NC Adapter 1

IX-4
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9.2, Spindelstock: Spindel & Getriebe
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Spindelstock: Spindel & Getriebe

1 M-1016 Nockenschraube (M10x22) 6
2 M-1018  |Nocken 6
3 M-1019 Spindel (S) 1
4 M-1020 Zahnrad (752) 1
5 M-1021 Zahnrad (56Z) 1
6 . M-1022 Mutter 1
7 - M-1023 Buchse 1
8 M-1024 . |Zahnrad (42Z) - 1
9 M-1026 Welle (E) - 1
10 R-1027 ° |Verschieberad (21Z/4227) 1
11 M-1028 Unterlegscheibe 3
12 -=M-1029 Welle (D) 1
13 M-1030 Doppelzahnrad (21Z/42Z) 1
14 M-1207 Buchsen 3
15 M-1032 Welle (C) 1
16 M-1033 Doppelzahnrad (21Z/2127) 1
17 M-1035 Welle (B) _ 1
18 M-1036 Zahnrad (212) 1
19 M-1031 Buchsen 4
20 A-2102 Frontlager (#32026) 1
21 A-2101 Hinteres Lager (#32021) 1
22 A-1239 Sechskantschraube (M5x16) 2
23 A-1202 Sechskan-tsch'rau'be (M6x12) 4
24 A-8420 Feder 6
25 A-7232 PaBfeder (10x8x35) 1
26 A-6015 O-Ring (P29) 4
27 A-5021 Oldichtung (38.55.08) 1
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Lager (#23022) 1
29 A-3313 | Sicherungsring (S32) - 5
30 A-3327 Sicherungsring (S110) 3

' 1
2

31| AT233  |PaRfeder (15x10x85)
32 A-2104 Nadellager (TAF32.42.30)
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' Qi,3;-fSpindelstock: Antriebswellen & Getriebe (VS Modell) -
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Spindelstock: Antriebswellen & Getriebe (VS Modell)

Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung -
1 M-1038 Welle (J)
2 M-1040-1 Riemenscheibe (@ 190mm)
3 M-1041 Abstandsring
4 M-1042 Zahnrad (372)
5 M-1043 Welle (H)
6 M-1048 Zahnrad (197)
7 M-1093 Klemmplatte
8 A-1801 | Unterlegscheibe
9 A-1202 Sechskantschraube (M6x12)
10 A-6022 O-Ring (P62)
11 M-1050 Zahnrad (312)
12 M-1052 Welle (G)
13 M-1053-1 Zahnrad (252)
14|  M-1054 Zahnrad (352)
15 M-1055 Buchse
16 -M-1056 Welle (F)
17 M-1057 Zahnrad (322)
18 M-1215-1 Stopfen
19 M-1059-1 Zahnrad (38T)
20 M-1060 Mehrfach Zahnrad (21Z/40Z/ 212)
21 M-1028 Unterlegscheibe
22 ~M-1009 Stopfen
23 M-1008 Deckel
24 M-1007 Deckel
25 M-1006 Deckel
26 A-2053 Lager (RNA 4907)
27 A-2030 Lager (#6007)
28 - A-2047 Lager (#6008)
29 |- A-1444 Sechskantschraube (M6x20)
30 A-1204 Sechskantschraube (M6x20)
31 A-2052 Lager (#6207)
|32 A-3216 Sicherungsring (R62)
33 A-2036 Lager (#6206)
34 A-3328 Sicherungsring (S40)
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Sicherungsring (S48)
36 A-3314 Sicherungsring (S35) 1
37 A-6023 O-Ring (G50) 2
38 A-6015 O-Ring (P29) 1
39 A-6038 ' = |O-Ring (G75) 2
40 A-5024 Oldichtung (45.72.12)" 1
41 A-5019 Oldichtung (40.62.12) 1
42 A-7227 PaRfeder (10x10x35) 1
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9.4. Spindelstock: Kupplungswelle & Getriebe

ERSATZTEILLISTE

56 57 58
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g P ‘ 29 37
29 - 54 55 66 8
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-} > : T——— i
8 25 11 : L = -
39 ; ' 21 , %
uf 3950 7 6 .7 g 900 4 I8
5
27 : 40
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. = g & R
23 : =
i } L 38
23 . . - !..... = - T . : R § F =1 38
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9 4 Spmdevlstock' Kupplungswelle & Getrlebe

: K_upplungswelle (J) 1

2 M-1040 - |Riemenscheibe (60Hz). . . 1
M-1040-1 | Riemenscheibe (50Hz) (& :160mm) 1

3 M-1041-1 Abstandsring : 1
4 M-1203 Zahnrad (372) 1
5 M-1043 - Welle (H) 1
6 M-1045 Zahnrad (232) 1
7 - M-1046 Abstandsring 2
8 M-1047 Zahnrad (272) 1
9 M-1048 Zahnrad (192) 1
10 M-1049 Abstandsring 1
11 M-1050 Zahnrad (312) 1
12 M-1052 Welle (G) 1
13 M-1053 Doppelzahnrad (40Z / 257) 1
14 | M-1054 Zahnrad (352) 1
15 M-1055 Buchse: 1
16 M-1056 Welle (F). - - 1
17 M-1057 Zahnrad (322) 1
18 - M-1058 Doppel Zahnrad (34Z / 302) 1
19 M-1059 Doppel Zahnrad (38Z / 26Z) 1
20 M-1060 Mehrfach Zahnrad (21Z/40Z /21Z). 1
21 M-1028 Unterlegscheibe 3
22 M-1009 Stopfen 2
23 M-1008 Deckel 2
24 M-1007 Deckel 1
25 M-1006 Deckel 1
26 | A-2053 Lager (RNA 4907) 1
27 A-2030 Lager (#6007) 3
28 A-2047 ° . |Lager (#6008) 2
29 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 5
30 A-7221 PaRfeder (8x8x20) 1
31 M1221 ~ [Welle (A) 1
32 A-3206 Sicherungsring (R62) 3

33 A-2036 Lager (#6206) 1
34 A-3328 Sicherungsring (S40) 2

E/D/E EinkaursveraanD DeutscHER EisentANDLER GueH
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nu
35 A-3329  Sicherungsring (S48) o2
36 A-3314 | Sicherungsring (835) 1
37 A-6037 O-Ring (G70) 1
| 38 A-6023 O-Ring (G50) 3
39 A-6038 O-Ring (G75) 2
40 A-5024 Oldichtung (45.72.12) 1 .
41 A-5019 Oldichtung (40.62.12) 1
42 A-2052 Lager (#6207) 2
43 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) 3
44 A-1106 Sechskantschraube: (M8x10) 4
45 A-1612 Flachkopfschraube (M6x16) 8
46 A-8410 Feder 4
47 M-1218 Splint 4
48 M-1217 Block 1
49 M-1060-3 Buchse 1
50 M-1205 Zahnrad (272) 1
51 M-1204 Zahnrad (262) 1
52 A-6015 O-Ring (P29) 1
53 - C-1010 Unterlegscheibe 1
54 M-1202 Zahnrad (372) 1
55 A-2119 Lager (#AS40603) 2
) Lagéer (#NTB40603) 1
56 A3313 Sicherungsring (S32) 1
57 | M-1207 Unterlegscheibe 1
58 A-2105 Lager (TAF 32.42.20) 1
59 A-2050 Lager (RNA 4905) 1
| 60 A-2051 Lager (#6011) -1
61 M-1219 Bremsgeh&use 1
62 M-1216 Bremsscheibe 1
63 M-1215 Bremswelle 1

E/D/E EinxaursversanD DeutscHer EisenHANDLER GhvaH
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M-1093 Klemmplatte | 1
65 A-3318 Sicherungsring (S55) 1
66 A-2107 Lager (TAF 30.40.20) 2
67 A-2106 Lager (TA 3720E) - 2
68 M-1388 Sicherungsring 1
69 M-1418 Vielzahinnaben 2
70 M-1399 Steuerbuchse - 1
71 M-1382 Lagerzubehér 6
72 M1470 . |Spurring. 2
73 M-1494 Druckunterlegscheibe 2
74 M-1488 ~ |Feder ' 2
75 M-1430 Justiermutter 2
76 M-1450 Sicherungsblech 2
77 M-1462 Arretierring 2
78 M-1447 Aufienplatte 10
79 M-1444 Innenplatte 12
80 M-1410 ‘Endflansch’ 2
81 A-3204 Sicherungsring (R47) .. 2.
82 A-6014 O-Ring (P28) 2
83 M-1202-1 " |Unterlegscheibe 2
84 M-1207 Unterlegscheibe 1
85 M-1203-1 Abstandsring 1
86 M-1007-2 Deckel 1
87 A-1425 Sechskantschraube (M8x20) 1
88|  A-2055 |Lager (#AS2542) 2
, Lager #NTB2542) 1
89 A-2002 " |Lager (#AS3047) 3
| Lager (#NTB3047) 1

E/D/E EWKAUFSVERBAND DEutscher EisennANDLER GMBH
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9.5. Spindelstock: Steuerungshebel (VS Modell)

ERSATZTEILLISTE
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Spindelstock: Steuerungshebel (VS Modell)

Ersatzteilnun nge
1 M-1061 1
2 M-1062 Schiebestange 1
3 C-1063 Splint 1
4 M-1064 Schmierdlleitung 1
5 "A-4007 Stift (95x30) 2
6 A-4000 Stift (@3x10). - ; < 1
7 ~ A-3102 Sicherungsring (E8) , - -t A
8 C-1068 Buchsenzubehor ' . 1
9 | A-1703 Mutter (M12x1.75) 1
10 M-1070 Schiebestange 1
11 A-1203 Sechskantschraube (M6x16): - . . 3
12 A-1100 Sechskanteinstellschraube (M6x6) 2
13 M=1073. . [Hébel " b2 ' 1
14 . A-8402 Feder = . 1
15 : M-1074-2 Schaltgabel 1
16 M-1075 Schraube 1
17 -M-1076 Klammer 1
18 C-1077 Gegenstiel 1
19 C-1156 . | Stift - 2
20 ¢ A-1205  [Sechskantschraube (M6x25) 2

E/D/E ENKAUFsVERBAND. DEUTSCHER EiSENHANDLER GuBH
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9.6. Spindelstock: Steuerungshebel Standard .

ERSATZTEILLISTE
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M-1061 -  |Hebelrahmen 1

2 M-1062  |Schiebestange 2
3 C-1063 Splint 1
4 M-1064 - |Schmierblleitung: 1
5 M-1065 Hebelarm . 1
6 M-1066 Schalthebel iy 3
7 M-1067. ‘Schiebestange. Zubehér ©
8 C-1068 - |Buchseénzubehér 2
9 M-1069 Schiebestange Zubehér 1
10 M-1070 Schiebestange 1
11 A-3102 Sicherungsring (E8) 2
12 M-1072 Hebel 1
13 | M-1073 Hebel 1
14 A-3103 Sicherungsring (E10) 2
15 M-1074-2 Schalthebel : 1
16 -M-1075 .. Schraube . . - 2
17 M-1076 Klammer _ 1
18 M-1077 Gegenst6BRel 2.
19 C-1156 Stift 6
20 A-1205 Sechskantschraube (M6x25) 2
[ 21 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 3
22 A-1100 Sechskanteinstellschraube (M6x6) 2
23 A-1703  |Mutter (M12x1.75) 2
24 A-8402 Feder 2
25 A-4007 | Stift (5x30) 2
26 A-4000 Stift (93x10) 2
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9.7. Spindelstock: D're'h-zahISteuerurig (VS Modell)
£ .

. ERSATZTEILLISTE
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Spmdelstock Drehzahlsteuerung (VS Modell)

1 M-1078 Nockenwelle 1
2 M-1079-1 Welle _ 1
3 M-1080 Drehzahl Vorwahlgehduse . A 1
4 A-1104 " | Sechskanteinstellschraube (M6x20) 2
5 M-1082 Zylindernocken "
1 6 M-1083 Bereichsauswahlhebel 1
7 M-1084-1 Deckel : 1
8 - M-1085 . |Welle ' 2
9 M-1086  [Buchse 2
10 M-1087  |Handrad 2
11 M-1089 Umschalthebel 2
12 C-1090 Schaltglied 2
13 C-1091 Arretierung 2
14 M-1092 Arretierstange © 2
15 R-1030 Unterlegscheibe 6
16 C-2075 Stopfen 3
17 A-1202 Muffe 10
18 A-6004 O-Ring (P12) 2
19 A-1606 Kreuzschlitzschraube (M5x6) 3
20 A-8403 Feder 2
21 A-7205 PaRfeder (5x5x15) 2
22 A-7201 PaRfeder (4x4x10) 2
23 A-7231 PaRfeder (8x8x25) 2
24 A-3314 Sicherungsring (S35) 1
25 A-3312 Sicherungsring (S30) 1
26 A-3301 Sicherungsring (S15) 2
27 A-6007 O-Ring (P18) 2

E/D/E EinkaursversaND DeutscHer EisentiAnoLEr GuaH
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9.8. Spindelstock: Drehzahlsteuerungen Standard
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Spindelstock: Drehzahisteueriingen:Standard-

1 M-1078 Nockenwelle 1
2 M-1079 Welle 1
3 M-1080 Drehzahl Vorwahlgeh&use 1
4 M-1081 Nockenscheibe 1
5 M-1082 |Zylindérnocken - i 1
6 M-1083°  |Béreichsauswahlhebel 1
7 .M-1084 - Geschwindigkeitsauswahlhebel 1
8 M-1085  “'|Welle . =~ - 2
9 C-1086 = - |Buchse = 2
10 C-1087 ©  |Handrad 2
11 M-1089  |Umschalthébel 2
12 C-1090- - Schaltglied - 2
13 C-1091 Arretierung 2
14 M-1092 Arretierstange 2
15 R-1030 Unterlegscheibe 3
16 C-2075 Stopfen 3
17 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) : 9
18 A-6004 O-Ring (P12) 2
19 A-1606 Kreuzschlitzschraube (M5x6) 3
20 A-8403 Feder 2
21 A-7205 PafRfeder (5x5x15) 4
22 A-7201 PaRfeder (4x4x10) 2
23 A-7231 PaRfeder (8x8x25) 2
24 A-3314 Sicherungsring (S35) 1
25 A-3312 Sicherungsring (S30) 1
26 A-3301 Sicherungsring (S15) 2
27 A-6007 O-Ring (P18) 2
28 NM-14 Farbplatte 1
29 NM-05 Geschwindigkeitstabelle 1
30 NM-06 Pfeilplatte 1
31 M-1094 Unterlegscheibe 1
32 A-1610 Flachkopfschraube (M6x12) 1

- E/D/E EiNKAUFSVERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GwaH
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9.9. Spindelstock: Schmierung (VS Modell) - .

E/D/E EinxAursverBaND DeutscHER EiSENHANDLER GmaH
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Spindelstock: Schmierung (VS Modell)

Beschreibung _ _|Menge
1 C-7028-3 Motorriemenscheibe (@ 82,5 mm) 1
2 C-1098-1 Abflussrohr 1
3 C-1098-2  |Stopfen 1
4 C-1099 ' |Rucklaufschlauch "~ 1
5 M-1101 Adapter . 1
6 C-1102 Olmessstabdeckel 1
7 M-1105-1. Oltank 1
8 EC-M2125 Pumpe 1
9 A-4111 Klemme 2
10 A-4113 Einlassschlauch 1
11 A-6014 . O-Ring (P28) 1
12 A-4110 Klemme: 1
13 A-4101 Kriimmer - 1
14 A-4115 Schlauch 1
15 A-0116 Keilriemen (A79) (RiemengréRe SPA 2030) 4

IX -24
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9.10. Spindelstock: Schmierung (Standard) - -
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Spmdelstock Schmlerung (Standard)

Nr.| Ersatzteilnummer | Beschreibung: = Menge

1 C-7028-6 Motornemenschelbe (50Hz) (2 82 5mm) 1

C-7028-3 Motorriemenscheibé (60Hz) 1
2 C-1098-1 Abflussrohr 1
3 C-1098-2 Stopfen _ 1
4 C-1099 Riicklaufschlauch 1
5 M-1101 Adapter 1
6 C-1102 | Olmesstabdeckel 1
7 M=1105 . |Oltank 1
8 A-0104 Keilriemen (A35) (2000 Serie) - 1
9 A-4111 Klemme 2
10 A-4113 Einlassschlauch 1
11 A-6014 O-Ring (P28) 1
12 A-4110 Klemme 1
13 | A-0116 (2000) |Keilriemen (A79) (50Hz) (SPA 1982/2000) 4
14 A-4115 Schlatich 2

IX - 26
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9.11. Spindelstock: Schmierpumpe

ERSATZTEILLISTE

7

N
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1
2 I Welle 1
3 C-1109 Flagelrad 1
4 C-1110 Platte 1
5 C-1111 Gehiduse . ' = 1
6 C-1112 Riickseitige Platte = 1
7 C-1113 Unterlegscheibe 1
8 C-1114 Riemenscheibe_ 1.
9 C-1115 Welle | "1
10 A-1517 Sechskantschraube (M6x25) 1
11 A-2037 Lager #6302ZZ 2
12 A-6001 O-Ring (P9) 1
13 A-1707 Mutter (5/16% 2
14 A-5013 Oldichtung (TC 12x25x7) 1
15 A-1701 Mutter (M8) 1
16 A-1708 Mutter (3/8") 1
17 A-3201 Sicherungsring (R37) 3
18 A-1608 Kreuzschlitzschraube (M5x15) 7
19 A-1208 Sechskantschraube (M6x40) 3
20 A-1100 Sechskanteinstellschraube (M6x6) 1
21 A-7207 Passfeder (5x5x25) 1
22 A-8404 Feder 1
23 A-9815 Dichtung 1
24 A-4006 Stift (@3x10) 1
25 A-1700 Mutter (M6) 1

IX -28
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9.12. Bremse: Mechanismus (VS ‘Modell)
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1 M-1117-1 Trommel 1
2 M-1117-2 Buchse 1
3 C-1118 Gewindebolzen 1
4 C-1119 Mithehmer 1
5 C-1120 Buchse 1
6 M-1122 Fuhrungsblock 2
7 M-1123: Spannpratzenplatte 2
8 M-1124 Gesténge 1
9 C-1125 Drehzapfen _ 1
10 C-7009 Flanschhalterung 2/4
11 C-7010 Verbindungswellen 2/4
12 M-7011/60 - * |Pedal (60” Drehmaschine) 1
M-7011/80 Pedal (80" Drehmaschine) 1
M-7011-1/100  |Pedal (100" Drehmaschine) 1
M-7011-2/100- |Pedal (100" Drehmaschine) 1
M-7011-1/120 |Pedal (120" Drehmaschine) 1
M-7011-2/120 |Pedal (120" Drehimaschine) 1
13 A-1205 - Sechskantschraube (M6x25) 4
14 A-1514 Rundkopfschraube (M8x20) 1
15 A-1203 Sechskantschraube (M6x25) 4/8
16 A-1123 Sechskanteinstellschraube (M6x16) 2
17 A-6003 O-Ring (P10A) 1
18 A-6030 O-Ring (16) 1
19 A-3300 Sicherungsring (S14) 1
20 A-3100 Sicherungsring (E6) 1
21 A-4011 Stift (@5x50) = - 1
22 | A-8516 Feder 1
23 A-9801 Bremse 1
24 A-1215 Sechskantschraube (M8x30) 1
25 A-8423 Feder 1
26 A-1220 Sechskantschraube (M10x25) 1
27 A-1702 Mutter (M10) 1

E/D/E EiNkaursverBaND DEUTSCHER EiseNHANDLER GmsH
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9.13. Bremse: Mechanismus (Standard)
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Bremse: Mechanismus (Standard)

Nr. | Ersatzteilnummer [Beschreibung =~ . |Menge
1 M-1117-1 Trommel 1
2 M-1117-2 Buchse 1
3 C-1118 Gewindebolzen 1
4 C-1119 Mitnehmer 1
5 C-1120 Buchse 1
6 M-1122 Fuhrungsblock 1
7 M-1123 Spannpratzenplatte 1
8 M-1124 Gesténge 1
9 C-1125 Drehzapfen 1

10 - C-7009 Flanschhalterung 2/4
11 C-7010 Verbindungswellen 2/4
12 M-7011/60 Pedal (60" Drehmaschine) 1
M-7011/80 Pedal (80" Drehmaschine) 1
M-7011-1/100 | Pedal (100" Drehmaschirie) 1
M-7011-2/100 | Pedal (100” Drehmaschine) 1
M-7011-1/120 | Pedal (120" Drehmaschine) 1
M-7011-2/120 | Pedal (120" Drehmaschine) 1
13 A-1205 Sechskantschraube (M6x25) 2
14 A-1514 Rundkopfschraube (M8x20) 1
15 C-1250 Drehzapfen 1
16 A-1123 Sechskanteinstellschraube (M8x16) 2
17 A-6003 O-Ring (P10A) 1
18 A-6030 O-Ring (16) 1
19 A-3300 Sicherungsring (S14) 1
20 A-3100 Sicherungsring (E6) 2
21 A-4011 Stift (@5x50) 1
22 A-8516 Feder 1
23 A-9801 Bremse 1
24 A-1215 Sechskantschraube (M8x30) 1
25 M-1256 Spannpratzenplatte 1
26 M-1248 Fiihrung 1
27 C-1258 Gewindebolzen 1.
28 C-1259 Buchse 1
29 A-1903 “| Unterlegscheibe 2
30 A-1708 Nylon Mutter 2
31 M-1255 Flhrungsblock 1
32 A-1902 Unterlegscheibe 2
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung ' Menge
33 A-1212 Sechskantschraube (M8x16) 2
34 A-8423 |Feder ; 1
35 | A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 4/8
36 A-1220 Sechskantschraube (M10x25)
37 A-1702 Mutter (M10) S 1.
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9.14. Kupplung: Verbindung
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ERSATZTEILLISTE

Kupplung: Verbindung
Nr. | Ersatzteilnummer |Beschreibung Menge
1 M-1249 Gesténge 1
2 M-1244 Hebel 1
3 M-1242 Fithrungsblock 1.
4 M-1230 Schalthebel 1
5 M1227 Schaltwelle 1
6 M-1226 Schalthebel 1
7 : C-1090 Schaltgabel 2
8 M-1229 ‘|Hulse 1
9 M-1231 Buchse 1
10 C-3015 Unterlegscheibe 1
1 M-1235 Drehzapfenplatte 1
12 C-1236 Buchse 1
13 C-1233 Welle 1
14 - C-1234 Welie 1
15 C-1238 Spannpratzenplatte 1
16 C-1239 Stift ' 1
17 A-9902 Spleiler 1
18 M-1240 Justierstange 1
19 M-1241-1 Verbindungsstange (1800 Serie) 1
M-1241-2 Verbindungsstange (2000 Serie) 1
M-1241-3 Verbindungsstange (2200 Serie) 1
20 A-7214 Pal¥feder (6x6x20) 1
21 A-8422 Feder 1
22 M-1245 Stift 2
23 M-1246 Drehzapfen 1
24 A-6005 O-Ring (P14) 1
25 A-6012 O-Ring (P24) 1
26 C-1125 Buchse 1
27 A-1216 Sechskantschraube (M8x40) 1
28 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 1
29 A-1623 Flachkopfschraube (M5x16) 4
30 A-1607 Kreuzschlitzschraube (M6x12) 1
31 A-1609 Kreuzschlitzschraube (M5x12) 2
32 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) 2
33 A-1205 Sechskantschraube (M6x25) 2
34 A-1903 Unterlegscheibe 3
35  A-3101 Sicherungsring (E7) 1

E/D/E EiNKAUFsvERBAND DEUTSCHER EISENHANDLER GieH
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
36 A-3100 Sicherungsring (E6) 2
37 A-4005 Stift (@¥5x20) 2
38 M-1258 Montageplatte (1800/2000 Serie) 1
M-1258-1 Montageplatte (2200 Serie) 1
39 A-3103 Sicherungsring (E10) 1
40 A-1521 Kreuzschlitzschraube (M4x25) 2
41 A-1610 Flachkopfschraube (M6x12) ° 2
42 A-1901 Unterlegscheibe 2
43 A-1703 Mutter (M12) 2
44 T-7059 Gewindebolzen 1
45 A-1727 Mutter (M12xL.T.) 1
46 A-4007 Stift (@5x30) 2
47 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 1
48 R-4018 Buchse 1
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9.15. Schwingrahmen: Wechselradgetriebe & Abdeckungen (fiir Magnet-

Bremssystem)

E/D/E Einkaursversanp DeutscHeR EiSENHANDLER GmaH
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Schwingrahmen: Wechselradgetrlebe & Abdeckungen (fur Magnet-

Bremssystem)

Nr. Ersatztellnummer Beschreibung Menge
1 M-1126 ‘| Schwingrahmen 1
2 M-1147 Antriebszahnrad (28Z).(6mm Leitspindel) 1

- M-1127 Antriebszahnrad (24Z) (6mm Leltspmdel) 2

3 C-1028 Unterlegscheibe 1

4 M-1129 Getriebewelle 1

5 M-1130 Hulse 1

6 M-1149 Zwischenrad (55/54Z) (6mm Leitspindel) 1

M-1131 Zwischenrad (44/56Z) (4TPI1. Leltsplndel) 1

7 M-1132 Unterlegscheibe 1
8 M-1133 Abstandsring 1

9 M-1131 Gewindebolzen (M16x110) 1

10 M-1135 Buchse 1
11 M-1148 AntriebsZzahnrad(64Z) (6mm Leitspindel) 1

M-1136 Antriebszahnrad(57Z) (6mm Leitspindel) 1

12 M-1156 Endabdeckung 1
13 M-1157 Tlre 1
14 A-1148 Sechskanteinstellschraube (M8x30) 2
15 A-1801 ° Federscheibe 9
16 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) 2
17 A-2028 Lager (#60052) 2
18 A-1720 Mutter. (M16) 4
19 C-1128 Unterlegscheibe 2
20 A-1701 Mutter (M8) 2
21 C-1145 Abscherbolzen 2
22 A-3204 Sicherungsring (R47) 1

23 A-1202 Sechskantschraube (M6x1 2) 9
24 A-9012 Handrad 1
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9.16. Getriebekasten: Gufiteile
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Getriebekasten: GuBteile

Nr. [Ersatzteilnummeér | Beschreibung ‘Menge
|1 M-2001 Gehéause 1
| 2 C2002 |Lagerflansch 1

3 M-2003 . [Lagerflansch 1

4 - M-2004 Lagerflansch . 1
'5 C-2005 ' |Lagerflansch 1
6 C-2006 Abdeckung - 2

7 A-1243 Sechskantschraube (M10x65) 4

8 A-9300 Oler 1

9 C-2009 Stift 2

10 M-2010 Frontabdeckung 1

11 A-1125 Krummer (1/2"PT) 1

12 A-1126 Stopfen (1/2"PT) 2

13 A-9501 Olschauglas (229) 1

14 A-1250 Sechskantschraube (M6x110) 6

15 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 14
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9.17. Getriebekasten: Vorschubsteuerungen: - -

E/D/E Einkaursveraanp DEUTSCHER EfSENHANDLER GusH
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Getriebekasten: Vorschubsteuerungen ::.: ...

| Nr. | Ersatzteilnummer {Beschreibung - - Menge
1 M-2013 - [Ober- und Unterplaite 2 |
2 M-2014 Diverse Platten - ; 3
3 M-2015 Platte 4
4 C-2016 - Montageplatte 1
5 C-2017 Abstandsring 2
6 M-2018 Arretierplatte 1.
7 C-2019 Gabel 2
8 C-2020 Gabel 1
9 C-2021 Gabel 1
10 M-2022 'Auswahlschieber ™ 1
11 C-2023 Auswabhlgabel links 1
12 C-2024 - | Auswahlsockel 1
13 C-2025 Auswahlgabel rechts - 1
14 C-2026 Auswahlhebel 3
15 M-2028 Handradwellen 3
16 M-2029 Hilse . 3
17 C-1087 Handrader 3
18 R-1030 '|Unterlegscheibe 3
19 C2032 | Auflagefldche 1
20 C-2033 Abdeckung 1
21 C-2034 Wahlhebel (1800 Serie) 1
M-2034 Wahlhebel (2000/2200 Serie) 1
| 22 C-2035 Hebel 1
23 C-2036 . |Handradhebel - , 1
24 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 2
25 A-1208 Sechskantschraube (M6x40) 2
26 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 2
27 A-1206 Sechskantschraube (M6x30) 3
28 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) 3
29 A-1239° Sechskantschraube (M5x16) 4
30 A-1106 Sechskanteinstellschraube (M8x8) 3
31 A-4006 Stift (e5x25) 5
32 A-1801 Unterlegscheibe 4
33 A-4000 Stift (a3x10) 8
34 A-4004 Stift (e5x10) 8
35 A-7205 PaRfeder (5x5x15) 3
36 A-6007 O-Ring (P18) 3
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
37 A-6018 O-Ring (P38) 1
38 A-6025 - O-Ring (P41) 1
39 A-6015 O-Ring (P29) 1
40 A-8405 Feder 7
41 A-9107 Handrad 1
42 A-8407 Feder 1
43 C-2075 Stopfen 3
44 A-9202 Kugel (1/4”) 7
45 -C-2006 Abdeckung 2
46 C-2007 Abstandsringe (Oben) 2
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Getriebekasten: Zahnrader
Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1 M-2037 Welle (A) 1
2 C-2038 Buchse 1
3 M-2039 Doppelzahnrad (19 / 19Z) 1
4 M-2040 Welle (B) 1
5 M-2041 Buchse 3
6 M-2042 Zahnrad (322) 1
7 M-2043 Zahnrad (232) 1
8 M-2044 Zahnrad (16Z) 1
9 M-2045 Abstandsring 3
10 M-2046 Kupplung 1
11 M-2078 Unterlegscheibe 1
12 M-2048 Welle (C) 1
13 M-2049 Doppelzahnrad (35/25Z) 1
14 M-2050 Buchse 1
15 M-2051 Welle (D) 1
16 M-2052 Doppelzahnrad (30/202) 1
17 M-2053 Buchse 1
18 M-2054 Zahnrad (222) 1
19 M-2055 Zahnrad (162) 1
20 M-2056 Zahnrad (20Z) 1
21 M-2057 Zahnrad (242) 1
22 M-2058 Zahnrad (232) 1
23 M-2059 Zahnrad (272) 1
24 M-2060 Zahnrad (24Z) 1
25 M-2061 Zahnrad (282) 1
26 M-2062 Zahnrad (262) 1
27, M-2063 Zahnrad (322) 1
28 M-2064 Mutter ' 1
29 M-2065 Welle (E) 1
30 M-2066 Doppelzahnrad (18/452) 1
31 - M-2067 Welle (F) 1
32 M-2068 Zahnrad(222) 1
33 M-2069 Zahnrad (22Z) 1
34 M-2070 Zahnrad (227) 1
35 M-2071 Zahnrad (332) 1
36 M-2072 Zahnrad (222) 1

E/D/E EnraursveranD DEuTscHER EIseNiANDLER GmaH
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung | Menge
37 M-2077 Unterlegscheibe- 1
38 M-2074 - |Zahnrad: (362) 1
39 A-2004 | Lager (#16005) 5
40 - A-2034 Lager (#6204) 3
41 A-2003 Lager (#16003) 1
42 A-3204 Sicherungsring (R47) . 6
43 A-3312 Sicherungsring (S30) - 2
44 A-7210 Palfeder (6x5x40) 2
45 A-3309 Sicherungsring (S25) 4
46 A-3307° Sicherungsring (S22) 1
47 A-3306 Sicherungsring (S20) 2
48 A-3303 Sicherungsring (S17) 1
49 A-1100 Sechskanteinstellschraube (M6x6) 1
50 A-7230 PaRfeder (7x7x30) 1
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‘Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1 M-3301-2 Schlosskasten Gehiuse Links 1
2 M-3002-2 Bodenplatte L 1

.3 M-3003-1 Metrisehe Leitspindelmutter- 1

M-3003-2 Inch Leitspindelmutter 1

4 - M-3004 Fithrungsplatte - 1
5 C-3005 Keilleiste 1
6 C-3008 . | Gewindebolzen 1

|7 M-3010-2 Nockenwelle L . 1.

8 C-1139 Arretierstift : 1
9 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 3
10 M-3013 Handhebelnabe 1
11 C-5026-1 Handhebel 2
12 C-3015 Unterlegscheibe 1
13 A-1103 Sechskanteinstelischraube. (M6x15) 3
14 C-3017 Stopfen 1
15 C-3018 Stift 1
16 M-3019 Handhebelnabe 1
17 C-3020 Arretierung 1
18 A-1208 Sechskantschraube (M6x40) 1
19 A-9202 Kugel 1
20 ‘A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 8
21 A-9107 Handhebel 2
22 A-1426 Inbusschraube (M12x16) 1
23 A-1611 Kreuzschlitzschraube (M6x20) 1
24 A-1108 Sechskanteinstellschraube (M10x10) 1
25 A-1105 Sechskanteinstellschraube (M6x30) 1
26 A-8405 Feder ' 1
27 A-3307 Sicherungsring (S22) 1
28 A-9501 Olschauglas 1
29 A-6010 O-Ring (P21) 1
30 A-6009 O-Ring (P20) 2
31 A-6029 O-Ring (AN62279) 1
32 A-6000 O-Ring (P7) 1
33 A-7228 PaRfeder (4x4x20) 1
34 C-2075 Stopfen 1
35 A-7205 PaRfeder (5x5x15) 1
36 A-6012 O-Ring (P24) 1
37 A-1106 Sechskanteinstellschraube (M8x8) 1

38 C-3019-1 Arretierstift 1
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9.20. Schlosskasten: Rechts
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M-3301-1

Schlosskasten Gehduse R

1 1

2 M-3002-1 Bodenplatte R 1

3 M-3003-1 Metrische Leitspindelmutter 1

M-3003-2 Inch Leitspindelmutter 1

4 M-3004 Fuhrungsplatte 1

5 C-3005 Keilleiste 1
6 C-3008 Gewindebolzen 1

7 M-3010-1 Nockenwelle R 1

8 C-1139 Arretierstift 1

9 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 3

10 M-3013 Handhebelnabe 1
11 C-5026-1 Handhebel 2
12 C-3015 Unterlegscheibe 1
13 A-1103 Sechskanteinstellschraube (M6x15) 3
14 C-3017 Stopfen - 1
15 C-3018 Stift 1
16 M-3019 Handhebelnabe 1
17 C-3020 Arretierung 1
18 A-1208 | Sechskantschraube (M6x40) 1
19 A-9202 Kugel 1
20 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 8
21 A-9107 Handhebel 2
22 A-1426 | Inbusschraube (M12x16) 1
23 A-1611 Kreuzschlitzschraube (M6x20) 1
24 A-1108 Sechskanteinstellschraube (M10x10) 1
25 A-1105 Sechskanteinstellschraube (M6x30) 1
26 A-8405 Feder 1
27 A-3307 Sicherungsring (S22) 1
28 A-9501 Olschauglas 1
29 A-6010 O-Ring (P21) 1
30 A-6009 O-Ring (P20) 2
31 A-6029 O-Ring (AN62279) 1
32 A-6000 O-Ring (P7) 1
33. A-7228 Palfeder (4x4x20) 1
34 C-2075 Stopfen 1
35 A-7205 PaRfeder (5x5x15) 1
36 A-6012 O-Ring (P24) 1
37 A-1106 Sechskanteinstellschraube (M8x8) 1
38 C-3019-1 Arretierstift 1
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9.20.1 Schmierpumpe SchloBkasten

1 C-4036  |Abdeckung® ' . 1
2 C-4037 Achse 1
3 C--4038 Taste 1
4 C-4039 - |Pumpe 1
5 C-4040 Stopfen 1
6 A-9619 Winkelstiick 1
7 A-6016 O-Ring (AS568-024) 1
8 NC-40 . |Typenschild 1
9 A-9313  |Rohr 2
10 A-9308 ° |Einlassventil 1
11 A-6000 - |O-Ring (P7) = | 1
12 A-6002 O-Ring (P10A) 1
13 A-1509 |Kreuzschlitzschraube (M5x10) 1
14 A-8412 Feder _ 1
15 A-8413 Feder 1
16 A-9206 Kugel (23/16”) 1
17 A-9317 Schelle 1
18 A-9311 Mutter 2
19 A-9312 Bypass 1
20 A-9315 Hulse 1
21 A-9205 Kugel (23/8”) 1
22 | A-9610 - - Verbindun'gsstilck 1
23 A-9634 - |Mutter 3
24 A-1509 . Rundkopfschraube (M5x10) 4

E/D/E Evkaursversanp Deutscher EisentANDLER GueH
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9.21. Querschlittén: Steuerung
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- Querschlitten: Steuerung
Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1| M-3021 Zahnstangenritzel (B) 1
2 M-3022 Zahnrad (562) ' 1
3 M-3023 ‘| Welle (C.E.): 2
4 M-3024 Unterlegscheibe 2
|5 M-3025 Doppelzahnrad (15/33T) 1
6 M-3026 Buchse 2
7 M-3028 Zahnrad (242) 1
8 M-3029 Welle (A) 1
9 © '+ M-3030 Handradscheibe 1
10 M-3094 Anker 1
11 C-3032 Stopfen 1
12 C-3034 Handrad . 1
13 M-3035 Zahnrad (272) 1
14 M-3036 Zahnrad (24Z) 1
15 M-3037 | Welle (D) 1
16 M-3038 Zahnrad 1
17 . M-3039 Zahnradwelle 1
18 M-3093-1 Anzeige (Inch) 1
M-3093-2 Anzeige (MM) - 1
19 M-3041 Unterlegscheibe 1
20 M-3042 Doppelzahnrad (24/262) 1
21 M-3043 Welle (F) 1
22 C-3012 Unterlegscheibe 1
23 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 1
24 A-1105 Sechskanteinstellschraube (M8x8) 3
25 A-7026 PaRkfeder (5x5x20) : 1
26 A-8405 Feder 5
27 A-9202 Kugel (1/4”) 5
28 A-6009 O-Ring (P21) 1
29|  A6007 O-Ring (P18) 1
| 30 A-3303 Sicherungsring (S17) 6
31 A-3313 Sicherungsring (S35) 1
32 A-2117 Lager (70B-1812) 3
33 A-3311 Sicherungsring (S29) 1
34 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 2
35 A-1131 Sechskanteinstellschraube (M6x25) 1
36 C-3040 Buchse ' 1
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung . Menge
37 A-1101 Sechskanteinstellschraube (M6x10) 1
38 A-3309 Sicherungsring (S25) 1
39 A-2116 Lager (70B-1815) 3
40 A-2107 Hiilse A2107 (TAF30.40.20) 2
41 M-3021-1 Buchse: 1
42 A-2068 Lager NAB905 - = 2
43 A-2067 Lager TLA1812 + .. 1

E/D/E EinkAursversanD DeutscHer. EISENHANDLER GusH

IX - 55



Fformaik
professional quality

922 Querschlitten: Schneckengetriebe
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Querschlitten: Schneckengetriebe
Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1 1 M-3044-1 Gehéuse (rechts) 1
1 M-3044-2 Gehduse (links) 1
2 M-3045 Buchse C 2
3 C-3046 Zahnrad 1
4 M-3048 ‘| Ausklinkwelle 1
5 ‘M-3049 Schnecke 1
6 C-3050 Buchse 1
7 M-3051 Antriebszahnrad 1
8 C-3052-1 Hilse 1=
9 C-3052-2 Hilse 1
10 M-3053 Unterlegscheibe 1
11 M-3054 Schaltwelle 1
12 M-3055 Hebel 1
13 C-3058 Gewindebolzen 1
14 M-3057 Verriegelungswelle 1
15 C-3058 Gewindebolzen 1
16 C-3059 Kerbbuchse 2
17 C-3060 Unterlegscheibe 2
18 C-3061 Kerbbuchse 1
19 C-3063 Kerbbuchse 1
20 M-3064 Platte 1
21 M-3065 Platte 1
22 C-3066 Justier Welle 1
23 M-3067-1 Kupplungswelle links 1
M-3067-2 Kupplungswelle rechts 1
24 C-3069 Justier Platte 1
25 C-3070 Handradknopf 1
| 26 C-3092 Feder 1
27 A-4011 Stift (95x50) 1
28 A-4025 Stift (35x30) 1
29 A-4001 Stift (93x20) 2
30 A-7210 PaRfeder (5x5x40) 1
1 31 A-2000 Lager (#1528AS) 2
32 A-2002 Lager (#3047AS) 3
33 . A1721 Kunstoffmutter (M10) 1
34 | A-1724 Kunstoffmutter (M12) 2 s
35 A-4020 Stift (@5x25) 2
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
36| . A-8408 -|Feder 11
37 A-8409 Feder 1
38 C-3062 Drehzapfen 1
39 A-5009 Oldichtung (30x40x7) 2
40 A-6009 O-Ring (P21) 1
41. A-6020 O-Ring (P42) 2
42 | A-1203 ‘| Sechskantschraube (M6x16) 4
43 A-1609 Kreuzschlitzschraube (M5x12)- 2
44 A-1205 Sechskantschraube. (M6x25) 1
45 A-1103 Sechskanteinstellschraube (M6x16) 1
46 A-1700 Mutter (M6) 1
E/D/E EmxaursverBAND DEuTscHER ErseNnANDLER GmBH
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9.23. Bettschlitten Zubehsr

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEeutscHER EJSEMHANDLER GusH

IX-59 °



professional quality

fﬂ]’l@

Bettschlitten Zubehor
Nr. | Ersatzteilnummer|Beschreibung : - Menge
1 M-4001 . |Schlittenkérper : . K
2 A-9302 . | Olschlauch 1
3 M-4002 Haltezubehér 1
4  'M-4003 . |Haltering. . 1
5 M-4004° Halterung - 1.
6. M-4005" |Handradscheibe . 1
7 M-4006 Indexierring 1
8 M-4007 Zahnrad 1
9 C-3032 Stopfen - 1
10 C-4009 Hilse 1
11 C-4011 Handrad 1
12 M-4012 Leitspindel 1
13 M-4013 Spindelmutter 1
14 M-4014 Spindelmutter 1
15 M-4015 Keilleistenblock 1
16 M-4016 Fithrungsblock 1
17 M-4017 Hilse 1
18 A-1215 Sechskantschraube (M8x30) 2
19 A-2001 Lager (AS2035) ' 2
20 M-4020 Frontleiste 1
21 M-4021 Keilleiste 1
22 M-4020-1 Untergriffleist 1
23 M-4021-1 Keilleiste 1
24 M-4022 Klemme 1
25 A-1134 Gewindebolzen (M8x40) 1
26 M-4025 Arretierschraube 1
27 A-1513 Sechskantschraube (M4x5) 1
28 A-9319 Hilse 2
29 M-4030 Welle 1
30 M-4031 Zahnrad 1
| 31 M-4032 Keilleistenschraube 4
32 M-4033 Flachabstreifer 2
33 M-4034 Prisma Abstreifer 2
34 A-9502 Oldeckel 1
35 A-1251 Sechskantschraube (M10x75) 4
36 A-1206 Sechskantschraube (M6x30) 2
37 A-1104 Sechskanteinstellschraube (M6x20)
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Nr. | Ersatzteilnummer|Beschreibung | Menge
38 A-1106 Sechskanteinstellschraube (M8x8)

39 A-1605 Kreuzschlitzschraube (M5x10) 8
40 A-1256 Sechskantschraube (M8x35) 4
41 A-1100 Sechskanteinstellschraube (M6x6) 1
42 A-1213 Sechskantschraube (M8x20) 2
43 A-2056 Lager #1730 2
44 A-1215 - | Sechskantschraube 4
45 A-1712 Mutter-1/2” 2
46 A-1701 Mutter (M8) 1
47 " A-7202 PaRfeder (4x4x15) 1
48 A-9203 Kugel 6/16" 2
49 A-8410 Feder 2
50 A-9318 Hiilsenmutter 2
51 A-7209 PaRfeder (5x5x35) 1
52 A-4000 Stift (@3x10) 1
53 A-1509 Sechskantschraube (M5x10) 3
54 A-9300 | Oler ' 1
55 A-9202 Kugel (0 1/4") 1
56 A-8207 Feder 1
57 M-4042 Gehé&use (Option) 1
58 . A-1202 Sechskantschraube (M6x12) (Option) 2
59 “A-1901 Unterlegscheibe (@6) (Option) 2
60 NM-81 NOT-AUS Typenschild (Option) 1

E/D/E Einkaursversano DEuTscer EisennAnoLer GusH
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Querschlitten: Schmierung

Nr. | Ersatzteilnummer |Besc¢hreibung Menge |
1 C-4036 Abdeckung 1
2 C-4037 Achse 1
3 C-4038 Taste 1
4 C-4039 Pumpe 1
5 C-4040 ‘| Stopfen 1
6" A-9616 " |Verbindung 1
7 - A-6016 O-Ring 1
8 NC-40 Typenschild 1
9 A-9307 Ausgangsrohr 1
10 A-9308 Saugventil 1
=] 11 A-9309 Ansaugventil 1
12 A-6000 O-Ring (P7) 1
13 A-6002 O-Ring (P10A) 1
14 A-1509 Kreuzschlitzschraube (M5x10) 1
15 A-8412 . Feder 1
16 A-8413 Feder 1
17 A-9206 'Kugel 1
18 A-9317 Schelle 1
19 A-9311 Mutter 2
20 A-9312 Verbindung 1
21 A-9315 Hulse 1
22 A-9205 Kugel 1
23 A-9313 Rohr 1
24 A-9610 Verbindung 1
i 25 A-9635 Verbindungsrohr 2
- 26 A-9634 Mutter 2
27 A-1509 Sechskantschraube (M5x10) 6
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9.25. Fiihrungen: Plan-und Oberschlitten
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Merige
1 M-5001 Planschlittenkérper 1
2 A-5002 Keilleiste 1
3 M-4032 Keilleisten Einstellschrauben 2
4 M-5004 Zylinderschraube 4
5 M-5005 Drehzapfen 1
6 A-1136 Sechskanteinstellschraube : 1
7 M-5007 Drehschlitten 1
8 M-5008 Keilleiste 1
9 - M-5009 Oberschlitten 1
10 M-5016 Sockelarretierschraube (M8x20) 1
11 M-5010 | Handrad v
12 M-5011 Stopfen 1
13 "M-5012 Handrad 1
14 M-5013-2 Handradscheibe 1
15 M-5014 Indexierring 1
16 M-5015 Haltering 1
17 M-5017 Spindel 1
18 M-5018 Mutter 1
19 M-5019 Sockel 1
20 A-8512 Feder 1
21 M-5021 Gewindebolzen 1
22 M-5022 4-fach Werkzeughalter 1
23 M-5023 Werkzeughalter Handhebél 1
24 M-5024 Werkzeughalter Schrauben 12
25 M-5025 Unterlegscheibe 1
26 A-2001 Lager #2035 1
27 M-5027 Handhebelnabe 1.
28 M-5028 Stift- 1
29 A-7235 PaRfeder (4x4x8) 1
30 A-1104 Sechskanteinstellschraube (M6x20) 1
31 M-4032 Stelleisten Justierschraube 2
32 M-5029 Abstreifer _ 1
33 A-1204 ‘Sechskantschraube (M6x20) 2
34 A-1509 Kreuzschlitzschraube (5x10) 5
35 A-1104 Sechskanteinstellschraube (M6x20) 1
36 A-1708 Mutter ' 4
37 A-8411 Feder 1
38 A-9202 Kugel - 1
39 A-9300 Oler 6
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Reitstock
Nr. | Ersatzteilnummer|Beschreibung Menge
1 M-6001 Reitstockkérper v | 1
2 M-6002/18" Reitstockbasis (1800 Serie) 1
M-6002/20" Reitstockbasis (2000 Serie) 1
M-6002/22” Reitstockbasis (2200 Serie) 1
3 M-6003 Handrad : 1
4 M-6004 Pinole 1
5 M-6005-1 Spindel (Metrisch) 1
M-6005-2 Spindel (Inch) 1
6 | & M-6006-1 Mutter (Metrisch) 1
| M-6006-2 Mutter (Inch) 1
71  M-6007 Haltering 1
8 M-6008-1 Indéxierring (Metrisch) 1
M-6008-2 Indexierring (Inch) 1
9 C-3032 Stopfen 1
10 A-9107 - |Handrad 1
11 C-3034 Handkurbel 1
12 A-1247 Schraube (M6x55) (1800 Serie) 1
A-1262 Schratibe (M6x80) (2000 Serie) 1
A-1250 Schraube (M6x110) (2200 Serie) 1
13 R-8013 Unterlegscheibe 2
14 M-6015 . Klemmstiick 2
15 M-6002-1  |Keilleiste _ 1
116 A-1445 Inbusschraube (M16x175) (1800 Serie) 1
i A-1446 Inbusschraube (M16x190) (2000 Serie) 1
) A-1447 Inbusschraube (M16x210) (2200 Serie) 1
17 A-1907 Unterlegscheibe 3
18 C-4032 Justierschraube 2
19 M-6022 Drehzapfenblock 1
20 M-6023 Exenterwelle 1
21 - M-6024 Klemmhebelnabe _ 1
22 A-1138 Sechskanteinstellschraube (M10x35) 2
23 C-6029 Klemmbhebel 1
24 M-6031 Klemmhdiilse 1
25 M-6032 Klemmwelle 1
26 A-1204 ' |Sechskantschraube (M6x20) 3
27 - A-2049 Lager (#51105) 2
| 28 A-9202 Kugel (21/4”) 2
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung
29 A-8414 . Feder 2
30 A-9300 Oler "2
31 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) 3
32 A-7221 PaRfeder (8x8x20) 2
33 A1714 | Mutter (25/8”) - A
34 A-4005 - Stift (@5/20) 1
35 A-1605 Kreuzschlitzschraube (M5x10) - 8
36 . M-6017 Sechskantschraube (M18x120) (1800 Serie) 1
M-6017-1 Sechskantschraube (M18x140) (2000 Serie) 1
M-6017-2 Sechskantschraube (M18x180) (2200 Serie) 1
37 'A-5004 Oldichtung (75x100x13) 1
38 A-1104 - Sechskanteinstellschraube (M6x20) 1
39 M-4033 Abstreifer (Flach) 2
40 M-6033 - Abstreifer (Prisma) 2
41 A-4522 Kérnerspitze (Mk5) 1
42 C-6026 Arretierstift 2
43 M-6030 Klemmhdlilse - 1
44 R-1030 Unterlegscheibe : 1
45 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 1
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Reitstock mit Vorgelege

Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung - Menge
1 M-6105-1 Spindel (Metrisch) - 1
M-6105-2 - . |Spindel (Inch)- o
2 M-6106-1" . |Mutter (Metrisch) 1
M-6106-2 | Mutter (Inch) 1
3 M-6107 - |Halterung 1
4 M-6109 Zahnrad (327) - 1
5 M-6110 Zahnrad (247) 1
6 M-6111 Keilwelle: 1
7 M-6112 Getriebegehause 1 -
8 M-6115 Flansch 1
9 M-6113 Doppelzahnrad (16Zx24Z) 1
‘10 M-6114 Welle 1
11 M-6126 - Gabel 1
12 M-6123 Hebel , 1
13 - M-6118 | Drehzapfén 1
| 14 M-6121 Gehause 1
115 M-6124 Nabe 1
16 M-6125 Handrad 1
17 R-9074 Stift 1
118 M-6116 Hebel 1
19 M-6122 Hiilse 2
20 M-6119 Nockenhiilse 1
21 - M-6117 Nockenwelle 1
22 M-6015 Klemme ' 2
23 A-1213 Sechskantschraube (M8x20) 3
24 A-1214 Sechskantschraube (M8x25) 4
25 A-1266 Sechskantschraube (M8x110) 4
26 A-1205 Sechskantschraube (M6x25) 3
27 A-1623 Flachkopfschraube (M5x16) 4
28 A-7204 PafRfeder (5x5x10) 1 .
29 A-7221 PafRfeder (8x8x20) 1
30 A-2049 Lager (#51105) _ 3
31 A-1733 Mutter 1
32 A-3304 | Sicherungsring (S18) 1
33 A-4001 Stift (@2x20) 2
34 A-4013 Stift (95x40) 2
35 A-1910 . _ |Unterlegscheibe 2
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Nr. | Ersatzteilnummer |Beschreibung . |Menge
36 A-1104 ‘| Sechskanteinstellschraube (M6x20) 1
37 A-1100 Sechskanteinstellschraube (M6x16) 1

38 A-1106  |Sechskanteinstellschraube (M8x8) 2
39 A-1433 |Inbusschraube (M8x165) - 2
40 A:8525 Feder: 1
41 A-9107 Handrad 1
42 NM-18 Typenschild 1
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Bett & Wellen
Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1 M-8801/40 = |Bett (40" Drehmaschine) 1
M-8801/60 :  |Bett (60" Drehmaschine)
M-8801/80 Bett (80" Drehmaschine)
M-8801/100 Bett (100" Drehmaschine)
M-8801/120: | Bett (120" Drehmaschine)
2 M-8001 Bettbriicke
3 M-8002/40 Zahnstange (290 + 810/ Satz)
- M-8002/60 Zahnstange (1600/ Satz)
M-8002/80 Zahnstange (500 + 1600/ Satz)
M-8002/100° | Zahnstange (810 + 1800/ Satz)
M-8002/120° | Zahnstange (1320 + 1800/ Satz)

M-8002/Abstand

Zahnstange (290 / Satz nur links)

4 M-8003-1/40

Metrische Leitspindel (40" Drehmaschine)

M-8003-1/60

Metrische Leitspindel (60” Drehmaschine)

‘M-8003-1/80

Metrische Leitspindel (80" Drehmaschine)

M-8003-1/100

Metrische Leitspindel (100" Drehmaschine)

M-8003-1/120

Metrische Leitspindel (120" Drehmaschine)

M-8003-2/40  |Inch Leitspindel (40” Drehmaschirie)
M-8003-2/60 | Inch Leitspindel (60” Drehmaschine)
M-8003-2/80  |Inch Leitspindel (80" Drehmaschine)

M-8003-2/100

Inch Leitspindel (100" Drehmaschine)

M-8003-2/120

Inch Leitspindel (120" Drehmaschine)

5 M-8004/40

Zugspindel (40" Drehmaschine)
M-8004/60 . | Zugspindel (60” Drehmaschine)
M-8004/80 , | Zugspindel (80" Drehmaschine)
M-8004/100, Zugspindel (100" Drehmaschine)
M-8004/120 | Zugspindel (120” Drehmaschine)
6 M-8005/40 . | Schaltwelle (40" Drehmaschine)
~ M-8005/60  |Schaltwelle (60" Drehmaschine)
M-8005/80 Schaltwelle (80" Drehmaschine)
M-8005/100: Schaltwelle (100" Drehmaschine)
M-8005/120' | Schaltwelle (120 Drehmaschine)
7 M-8806 . |Halterung '
8 C-8007 | [Stopfen
9 M-8009 Buchse
10 M-8010 Hilse

E/D/E EINKAUFSVERBAND DEUTSCHER ElSENHANDLER GuaH
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
11 C-8011 Buchse 2
12 M-8012 Hebel 1
13 A-4205 Stift (@6x75) 2
14 - A-7209 PaRfeder (5x5x35) ; 1
15 A-1513 Sechskantschraube (M4x5) 1
16 C-8016 Halse 1
17 C-8017 Halterung 1
18 C-8018 Lagerbuchse 1
19 C-8019 ' |Hebelhalterung ° 1
20 C-8020 "|Hebel 1
21 A-9108 Handgriff 1
22 M-8022 Drehzapfen 1
23 C-8028 Mutter 1
24 A-1901 Unterlegscheibe (91/4”) 7
25 M-8033 Buchse 5 ° 2
26 A-1106 Sechskanteinstellschraube (M8x8) 2
27 C-2075 Stopfen 2
28 A-1205 Sechskantschraube (M6x25) - 18
29 A-1253 Sechskantschraube (M12x70) 4
30 A-1428 Inbusschraube (M16x60) 8
31 A-1101 | Sechskanteinstellschraube (M6x10) 2
32 A-1221 Sechskantschraube (M10x30) 2
33 A-1217 Sechskantschraube (M8x45) 2
34 A-1203 Sechskantschraube (M6x15) - 2/20
35 A-1101 Sechskanteinstellschraube (M6x10) 2
36 A-3100 Sicherungsring (E6) o 1
37 M-9104 Platte (80/100/120) 2
38 C-2048-1 Stift 2
39 C-2009 Stift (23/8"x38) 2
40 A-2049 Lager #1105 2
41 A-3313 Sicherungsring (S32) 1
42 A-8415 Feder 1
43 A-8416 Feder - 1
44 M-9102 Halterung (80/100/120) 2
45 M-9103 Halterung (80/100/120) 2
46 A-7213 PalRfeder (6x6x15) 1
A7 A-9314 Oler 2
48 A-1528 Sechskantschraube (M4x8) 2
49 F-8008 Abdeckung ' 1
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Meng
50 C-8017-1 Einlassring (kein Kupplungsmodell) R

C-8017-2 Einlassring (Kupplungsmodell) 1
51 A-1234 | Sechskantschraube (M5x10) 3
52 A-1907 | Unterlegscheibe 8
53 M-9100 Fithrungsblock:(80/100/120) 2
54 M-9101 Spannpratze (80/100/120) 2
55 | M-7033 Leitspindel Gehduse 1
56 . M-7034 Abdeckung : 1
57 A-1509 Sechskantschraube (M5x10) 7
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Sockel & Abdeckungen

Nr. | Ersatzteilnummer |Beschreibung Menge
1 M-7001 Sockel, Spindelstockende 1
2 M-7002 Sockel, Reitstockende 1
3 M-7003 Motor Plattform 1
4 M-7004 Justierbare Pleuelstange 1
5 M-7005 Justierbarer Stiftbolzen 2
6 M-7007 Motorgehduse ° 1/2
7 M-7008 Sockelgehduse 2/3
8 M-7713 Schutzabdeckung (1800 Serie) A1

M-7713-1 | Schutzabdeckung (2000 Serie) 1
M-7713-2 Schutzabdeckung (2200 Serie) 1
9 M-7014 Rutsche 1/2

10 M-7002A Mittlerer Sockel (nur 100/120 Drehmaschine) . 1.

11 M-7016/40  |Wanne 1
M-7016/60 Wanne 1
M-7016/80 Wanne 1

M-7016/100 Wanne 1
M-7016/120 Wanne 1

12 M-7018/40 Spanewanne 1 .
M-7018/60 Spdnewanne 1
M-7018/80 Spdnewanne 1

M-7018-1/100 |Sp&newanne (links) 1
M-7018-1/120 |Spé&newanne (rechts) 1
M-7018-2/100 |Sp&newanne (links) 1
M-7018-2/120 |Spé&newanne (rechts) 1
13 M-7019-11/40 | Spritzschutz (1800 Serie x 40”) 1
M-7019-11/60 |Spritzschutz (1800 Serie x 60”) 1
M-7019-11/80 | Spritzschutz (1800 Serie x 80”) 1
M-7019-11/100 | Spritzschutz (1800 Serie x 100”) 1
M-7019-11/120 | Spritzschutz (1800 Serie x 120”) 1
M-7019-12/40  |Spritzschutz (2000 Serie x 40”) 1.
M-7019-12/60 | Spritzschutz (2000 Serie x 60”) 1
M-7019-12/80 | Spritzschutz (2000 Serie x 80”) 1
- M-7019-12/100 |Spritzschutz (2000 Serie x 100”) 1
M-7019-12/120 | Spritzschutz (2000 Serie x 120”) 1
M-7019-13/40 | Spritzschutz (2200 Serie x 40”) -1
L M-7019-13/60 | Spritzschutz (2200 Serie x 60”) 1
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Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
. M-7019-13/80 | Spritzschutz (2200 Serie x 80”) 1
M-7019-13/100 | Spritzschutz(2200 Serie x 100”) * 1

M-7019-13/120 | Spritzschutz (2200 Serie x 120”) 1

14 M-7020-1/18 | Schutzabdeckung (1800 Serie) 1

M-7020-1/20  |Schutzabhdeckung:(2000 Serie) 1
M-7020-1/22 | Schutzabdeckung (2200 Serie) - 1

15 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) 1

16 A-1213 -~ - |Sechskantschraube (M8x100) - 2

17 A-1252 Sechskantschraube(M8x100) = (N

18 A-1510 | Kreuzschlitzschraube (M6x12) 14/24

19 C-7024 Unterlegscheibe- 8/10°

20 M-9029 Kihimitteltank 1

21 A-1428 Sechskantschraube (M1 6x65) 8M0

22 A-1907 - |Unterlegscheibe 4-

23 A-1720 Mutter (M16) 6

24 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) 4

25 A-1801 . Unterlegscheibe 5

26 A-1263 Sechskantschraube (M8x90) 1

27 A-1802 Unterlegscheibe 4

28 | M-7011-2/100 |Pedal (100” Drehmaschine) #

M-7011-2/120 |Pedal (120" Drehmaschine) A-

29 A-1218 Sechskantschraube (M8x50) .2 -

30 A-1701 Mutter (M8) 3.

31 A-8501 Feder ("

32 M-8107 Schaltschrank (Kupplungsmodell) = -1

M-8107-1 Schaltschrank (VS & CE Modell) 1

33 NM-28 | Steuerungspanel (1800 Serie) - . -1

NM-29 Steuerungspanel (2000 Serie) 1
NM-30 Steuerungspanel (2200 Serie) 1
NM-34 Steuerungspanel (1800 VS Serie) - . 1 .
NM-35 Steuerungspanel (2000 V'S Serie). ... Tz
NM-36 | Steuerungspanel (2200 VS Serig) - . - 1
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_Liinette
Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung 'Menge
2l M-9041 Grundkérper (1800 Serie) 1
M-9042 Grundké&rper (2000 Serie) 1
M-9043 | Grundkdrper (2200 Serie) 1-

2 |- M-9040  |Obererteil 1
3 M-6019 ‘|Klemmplatte - 1
4 M-9048 - |Drehknopf 3

35 M-9047 Einstellschraube 3
‘6 - M-9050 - |Filthrung 3
IF M-9051 ‘Fuhrungseinsatz .- 3
8 A-1136 Sechskanteinstellschraube (M8x25) 3
9 A-1701 Mutter (M8) 3
10 M-9046 Drehzapfen 1
11 M-9044 Drehzapfen 1
12 A-1253 Sechskantschraube (M12x70) 1
13 A-1911 Unterlegscheibe (@ 12)° 1
14 A-1438 Inbusschraube (M16x100) . 1
15 A-1912 Unterlegscheibe (0 16) 2
16 A-1720 Mutter (M16) 1
17 A-4009 Stift (@ 5x40) 4
18 M-9052 Lagerrollen (Option) 3
19 A-2039 Lager (6000ZZ) (Option) 3
20 M-9053 Stift (Option) . 3
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Mitlaufende Liinette

Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung . Menge
1 M-9049 - Grundkdrper (1800 Serie) 1

M-9049-1 Grundkérper (2000 Serie) 1
M-9049-2 Grundkdrper (2200 Serie) | 1
5 TRTT Bt 5
|3 M-9047 Justierbarer Gewindebolzen - 2
4 M-9050 |Fuhrungswellen ' 2
5 M-9051-  |Einsatz - 2
6 M-9052 Fithrungswellen (Option) 2
7 "M-9053 Stift (Option) 2
8 'A-2039 Lager #6000ZZ (Option) )
9 A-1261 Sechskantschraube (M8x55) 2
10 - A-1104 ‘| Sechskanteinstellschraube (M6x20) 2
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9.32. Revolver Lédngenanschlag
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Revolver Langenanschlag

Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1 M-9054 Grundkdérper 1
2 M-9055 Klemmstiick 1
3 M-9056 Kopf & Anzeige 1
4 M-8057 Metrische Welle 1

M-9058 Inch Welle : 1
5 A-1256 Sechskantschraube (M8x85) 2
6 A-1104 Sechskanteinstellschraube (M6x20) 2
7 A-1100 Sechskanteinstellschraube (M6x6) 1
8 A-4023 Stift (0 3x6) 1
9 C-9053 Revolver . 1

10 C-9054 Haltescheibe 1
11 C-9056-1 Anschlagschraube (67L) .. - 1
12 C-9056-2 Anschlagschraube (83L) 1
13 C-9056-3 Anschlagschraube (99L) 1
14 C-9056-4 Anschlagschraube (115L) 1
15 C-9056-5 Anschlagschraube (134L) 1
16 C-9055 Buchse 1
17 A-1238 Sechskantschraube (M10x55) 1
18 A-1701 Mutter (M8) 5
19 A-1702 Mutter (M10) 1

20 A-8519 Feder 1

21 A-9202 Kugel 1
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Kiihimitt_eleinrichtung

Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1 EC-M2125 Pumpe 1
2 M-9029 Kiihimitteltank 1
3 A-4101 Ausgang 1
4 A-4105 Verbindung 1
5 C-9030 Halterung 1
6 A-4106 Rohr 1
7 A-4116 Ventil 1
8 A-4108 Winkel . 1
9 A-1203 Sechskantschraube (M6x16) 2
10 A-4117 Kuhimittelleitung 1
11 A-4118 Dise 1
12 A-1204 Sechskantschraube (M6x20) .- 2
13 A-1202 Sechskantschraube (M6x12) 1
14 A-1205 Sechskantschraube (M6x25) 4
15 A-1700 Mutter (M6) 4
16 A-4104 Schlauch 1
17 A-4103 Elektroanschluss 1
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9.34. Zubehér Werkzeug

E/D/E Einkaursversanp Deutscrier EisenanpLER GualH

IX-87



professional quality

f(n'@

Zubehor Werkzeug

Nr. | Ersatzteilnummer | Beschreibung Menge
1 A-44515 Werkzeugkasten 1
2 A-4522 Feststehende Reitstockspitze 1
3 A-4523 Spindelstockspitze 1
4 A-4524 '|Camlock Schliissel 1
5 A-4525 Handgriff 1
6 A-4506 Werkzeugschraubenschlissel 1
7 M-1146 Wechselzahnrad (222) 1
8 T-9086 Justierblock 8/10
9 M-1150 Spindelhiilse 1
10 - A-4513 Farbe (heligrau) 1
11 A-4514 Farbe (Dunkelblau) 1
12 A-4507-1  |Schlissel (22x24) 1
A-4507-2 Schlussel (17x19) 1
A-4507-3 Schiussel (12x14) 1
A-4507-4 Schlissel (11x13) 1
13 A-4508-1 Inbusschliissel (3 mm) 1
A-4508-2 Inbusschliissel (4 mm) 1
A-4508-3 Inbusschliissel (6 mm) 1
A-4508-4 Inbusschliissel (6 mm) 1.
A-4508-5 Inbusschlissel (8 mm) 1
A-4508-6 Inbusschlissel (10 mm) 1
14 A-4017 Kegelstift - 8
15 M-2048-1 Scherstift’ 2
M-2065-1 Scherstift 2
16 “A-4526 Inbusschliissel (14 mm) 1
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