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SSiicchheerrhheeiittsshhiinnwweeiissee
Die Drehmaschine PROFI 914/150 ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicher-
heitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch können bei unsachgemäßer Verwendung Gefahren für
Benutzer oder Schäden an der Maschine entstehen. Bitte lesen und beachten Sie daher folgende
Sicherheitshinweise:

IInnssttrruukkttiioonnssppfflliicchhtt

Bitte beachten Sie, dass die Drehmaschine PROFI 914/150 nur durch geschulte Personen bedient
werden darf. Der Betreiber der Maschine ist aus Sicherheitsgründen verpflichtet, das Bedienpersonal
einschulen zu lassen. Dies kann durch den Kundendienst der Fa. ELMAG® und diese Betriebs-
anleitung oder anhand von Betriebsanweisungen erfolgen, die durch den Betreiber anzufertigen
sind. Ungeschulte Personen sind zu Tätigkeiten an der Maschine nicht befugt.

BBeeddiieennppeerrssoonnaall

Die selbständige Benutzung der Maschine ist nur geschulten und befugten Personen über 18 Jahren
gestattet. Jugendlichen unter 18 Jahren ist die Benutzung der Maschine nur unter Anweisung und
Aufsicht eines befugten Ausbildners gestattet. Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahren ist die
Benutzung der Maschine untersagt.

AAuuffsstteelllluunnggssoorrtt

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

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

TTrraannssppoorrtt

• Vor dem Transport der Maschine: Transportmittel und Hebezeug auf ausreichende Tragekraft
prüfen. Maschinengewichte und Transportvorrichtungen siehe Kapitelnummer 44..11  TTrraannssppoorrtt.

• Geeignete Transportmittel sind ein Hallenkran oder ein Gabelstapler.

• Bei Transport mit Hallenkran geprüftes Hebezeug mit Sicherheits-Kranhaken verwenden.
• Transportösen der Maschine verwenden.
• Nicht unter der schwebenden Last aufhalten.

• Bei Transport mit Gabelstapler Maschine mittels Sicherheitsgurt gegen Kippen sichern.

EElleekkttrriisscchheerr  AAnnsscchhlluussss  uunndd  EErrssttiinnbbeettrriieebbnnaahhmmee

• Unbeabsichtigtes Ingangsetzen der Maschine vermeiden. Vor dem Herstellen des Netz-
anschlusses prüfen, ob der Betriebsschalter der Maschine ausgeschaltet ist.

• Elektrischer Anschluss und Erstinbetriebnahme nur durch Elektro-Fachpersonal.
• Der elektrische Anschluss und die Erdung der Maschine sind normgerecht auszuführen.

Siehe dazu DIN EN 60204-1, Elektrische Ausrüstung von Maschinen.

Vor Erstinbetriebnahme prüfen:

• Schmierung prüfen, siehe 55..11..11  ÖÖllssttaanndd  uunndd  SScchhmmiieerruunngg  pprrüüffeenn.
• Korrekte Laufrichtung des Antriebsmotors prüfen.



• Korrekte Funktion der Schutzabdeckungen, der Schalter und der Sicherheitsbauteile
(NOT-AUS-Taster) prüfen.

AArrbbeeiittss--  uunndd  SScchhuuttzzbbeekklleeiidduunngg

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

• UVV-geprüfter Arbeitsoverall für Dreher oder Blauzeug.
• Arbeits-Schutzschuhe mit rutschfester Sohle.
• UVV-geprüfter Augenschutz (Schutzbrille).

• Bei langen Haaren: umfassende Kopfbedeckung wie Haarnetz oder Arbeitsmütze.
• Bei stauberzeugenden Tätigkeiten: Staubmaske.
• Bei lärmerzeugenden Tätigkeiten: Gehörschutz.

• Das Tragen von loser, durchhängender oder besonders reißfester Kleidung, Schutzhandschuhen, 
Ringen, Handkettchen, Armbanduhren, Halstüchern, Halsschmuck etc. ist verboten.

• Schutzhandschuhe nur nach dem Ausschalten der Maschine während des Entfernens
von Spänen verwenden.

SScchhuuttzzaabbddeecckkuunnggeenn  uunndd  SSiicchheerrhheeiittssbbaauutteeiillee

• Schutzabdeckungen in funktionsfähigem Zustand halten und nicht entfernen.
• Funktion des Not-Aus-Schalters monatlich prüfen.

WWeerrkkzzeeuugg  uunndd  ZZuubbeehhöörr

• Maschinenwerkzeug und Zubehör vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.
• Nur voll funktionsfähiges Werkzeug und Zubehör verwenden. Je nach verwendetem

Werkzeug, Werkzeugschneiden rechtzeitig austauschen oder nachschleifen.
• Nur empfohlenes Zubehör verwenden.

Die Verwendung von ungeeignetem Zubehör kann Gefahren verursachen.

IInnbbeettrriieebbnnaahhmmee

Die Drehmaschine PROFI 914/150 darf nur in technisch einwandfreiem Zustand und nur unter
Aufsicht betrieben werden. Störungen an den zugehörigen Maschinen und Einrichtungen müssen
sofort fachgerecht behoben werden.

• Inbetriebnahme und Betätigen nur durch geschultes und befugtes Bedienpersonal.
Unbefugte Personen und Kinder sind von der Maschine fern zu halten.

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

• Arbeitsbereich um die Maschine frei zugänglich, sauber und in Ordnung halten.
Unordnung im Arbeitsbereich kann Unfälle zur Folge haben.

• Für das Einspannen von Werkstücken nur Original-Spannvorrichtungen verwenden.
Festen Sitz der Spannvorrichtung bei ausgeschalteter Maschine prüfen.

• Vor dem Einschalten
- Korrekte Einspannung und festen Sitz des Werkstücks und des Drehmeißels prüfen.
- Spannschlüssel entfernen.
- Gefahrenbereich optisch prüfen.
- Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.
- Hände von rotierenden Teilen entfernt halten. Verletzungsgefahr!
- Auf das Einschalten der Maschine konzentrieren.
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BBeettäättiiggeenn

• NOT-AUS: Bei Gefahr oder Störung sofort NOT-AUS-Schalter betätigen. Der NOT-AUS-Schalter 
- darf nur bei Gefahr oder Störung zum Stillsetzen der Maschine verwendet werden,
- ist selbstsichernd und darf erst nach Behebung der Gefahr oder Störung durch Drehung

des Schalterknopfes gelöst werden.

• Während der Bearbeitung Werkstück und Arbeitsgang aufmerksam beobachten. Auf korrekte 
Körperhaltung, sicheren Stand und Gleichgewicht achten. Bei fehlender Konzentration oder 
Schwindelgefühl Arbeit einstellen und Maschine ausschalten.

• Maschine immer im sicheren Leistungsbereich betreiben und nicht überlasten.

• Für das Entfernen langer Späne Spänehaken verwenden.
Späne nicht mit der bloßen Hand berühren. Verletzungsgefahr!

• Vor dem Abmessen oder Ausspannen von Werkstücken und vor dem Verlassen der Maschine:
- Maschine ausschalten und abwarten, bis sie zum Stillstand gekommen ist.
- Rotierende Teile nicht mit den Händen abbremsen. Verletzungsgefahr!

• Nach dem Ausspannen von Werkstücken Spannschlüssel entfernen.

• Späne nach dem Ausschalten mittels Spänehaken, Bürste und Pinsel entfernen.
Schutzhandschuhe verwenden, Späne nicht mit der bloßen Hand berühren. Verletzungsgefahr!

• Vor dem Verlassen der Maschine:
Maschine ausschalten.

SSttöörruunnggssbbeehheebbuunngg,,  WWaarrttuunngg  uunndd  RReeppaarraattuurr

• Vor Störungsbehebung, Reinigung, Wartung und Reparatur:
Maschine ausschalten und gegen vorzeitiges Wiedereinschalten sichern.

• Störungsbehebung an stromführenden Anlagenteilen und Elektrowartung
- nur durch Elektro-Fachpersonal,
- nach Ausschalten des Betriebsschalters der Maschine bzw.
- nach Ausschalten des vorgeschalteten Stromverteilers.

Betriebsschalter bzw. vorgeschalteten Stromverteiler gegen vorzeitiges 
Wiedereinschalten sichern.

• Wartung und Reparatur nur durch geschultes und befugtes Wartungspersonal.

• Wartungstätigkeiten gemäß Wartungsplan einhalten.

• Maschine und Werkzeuge sorgfältig pflegen und auf Schäden prüfen.
Schäden melden und vor einer Weiterverwendung Reparatur durchführen.

• Schadhafte Maschinenteile vor einem weiterem Betrieb der Maschine durch Neuteile ersetzen.
Schadhafte Maschinenteile und Maschine deutlich kennzeichnen, um bis zur Reparatur eine 
Verwendung auszuschließen.

• Nur Original-Ersatzteile verwenden.
Die Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen kann Gefahren verursachen.

AAuußßeerrddiieennssttsstteelllleenn

Bei Weiterverkauf des Produktes an einen neuen Betreiber muss aus Gründen der Sicherheit
diese Betriebsanleitung mitgeliefert werden. ELMAG® weist im Falle einer Nichtbefolgung alle
Garantie- oder Schadenersatzansprüche zurück.
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11 EEiinnlleeiittuunngg
Vielen Dank, dass Sie sich für eines unserer führenden Drehmaschinenmodelle entschieden haben.
Wir wünschen Ihnen viel Erfolg und stehen Ihnen jederzeit mit Rat und Tat zur Verfügung.

11..11 ÜÜbbeerr  ddiieessee  BBeettrriieebbssaannlleeiittuunngg
Diese Betriebsanleitung

• erklärt die Installation und die Verwendung des Drehmaschinenmodells
PROFI 914/150 mit dem Ziel eines raschen und problemfreien Produkteinsatzes,

• muss durch das Bedienpersonal vor Tätigkeiten an der Maschine gelesen werden,
• muss für das Bedienpersonal zugänglich aufbewahrt werden,
• wurde nach bestem Wissen erstellt. Sollten Sie dennoch Fehler feststellen

- bitte informieren Sie uns.

Technische Änderungen vorbehalten.

© Sämtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind geschützt und unterliegen dem Copyright
der Fa. ELMAG® Entwicklungs- und Handels-GmbH. Vervielfältigung oder Kopie sind erst nach 
Rücksprache mit Fa. ELMAG® gestattet. Technische Änderungen vorbehalten.

11..22 EELLMMAAGG  KKuunnddeennddiieennsstt
Wir sorgen für Abhilfe. Sollte beim Einsatz der Drehmaschine unerwartet ein Problem auftauchen,
wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:

11..33 EELLMMAAGG  2244--MMoonnaattss--GGaarraannttiiee
Mit ELMAG® sind Sie auf der sicheren Seite. Wir bieten Ihnen daher eine 24-Monats-Garantie
auf sämtliche Maschinenteile und Maschinenzubehöre.

Von der 24-Monats-Garantie sind ausgeschlossen:

- Maschinenteile und Zubehöre mit normaler Abnutzung,
- Verschleißteile und Betriebsmittel,
- Schäden durch unsachgemäßen Gebrauch oder durch unbefugten Eingriff (Umbau),
- Schäden durch ein unabwendbares Ereignis (höhere Gewalt).

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zur ELMAG® 24-Monats-Garantie an unseren Kundendienst.

EELLMMAAGG  EEnnttwwiicckklluunnggss--  uunndd  HHaannddeellss--GGmmbbHH
HHaannnneessggrruubb  2288
AA44991100  RRiieedd  iimm  IInnnnkkrreeiiss
AAUUSSTTRRIIAA

TTEELL ++4433  77775522  8800  888811  --  00
FFAAXX ++4433  77775522  8800  888800
WWEEBB wwwwww..eellmmaagg..aatt

HHrr..  GGaaddrriinnggeerr ++4433  77775522  8800  888811  --  1188
SSeerrvviiccee  TTeecchhnniikk wwoollffggaanngg..ggaaddrriinnggeerr@@eellmmaagg..aatt

HHrr..  KKuubbiinnggeerr ++4433  77775522  8800  888811  --  1177
TTeecchhnniisscchheerr  BBeerraatteerr tthhoommaass..kkuubbiinnggeerr@@eellmmaagg..aatt



7

wwwwww..eellmmaagg..aatt P o w e r e d  b y  Q u a l i t y

22 BBeessttiimmmmuunnggssggeemmääßßee  VVeerrwweenndduunngg

Die Drehmaschine PROFI 914/150 ist eine universell einsetzbare Leit- und Zugspindel-
drehmaschine mit einer Spitzenweite von 914 mm und einer Spitzenhöhe von 150 mm.

Die Verwendung der Drehmaschine PROFI 914/150 ist bestimmt für

• die mechanische Bearbeitung von metallischen Werkstoffen wie Stahl, Gusseisen, NE-Metalle und 
nichtmetallischen Werkstoffen wie Kunststoff oder Holz,

• Arbeitsgänge wie Längs-, Plan- und Einstichdrehen von runden oder regelmäßig geformten 
Werkstücken mit einem Drehdurchmesser

- über Bett von maximal 300 mm,
- über Werkzeugschlitten von maximal 178 mm,
- mit herausgenommener Brücke von maximal 430 mm,

• das Längsbohren und Ausdrehen von Werkstücken,
• das Reiben und Senken von Bohrungen und
• das Gewindeschneiden von Rechts- oder Linksgewinde.

Die Drehmaschine PROFI 914/150 ist ausgestattet

• mit einem einfach schaltbaren Spindelgetriebe mit 9 Schaltstufen für Drehzahlen
von 70 bis 1400 UpM,

• mit einem einfach einstellbaren Vorschubgetriebe für je 16 Längs- und Quervorschübe,
36 metrische Gewinde und 20 Zollgewinde,

• mit einer Spindelbohrung Ø 38 mm für die Aufnahme und für das Ablängen
von langen Werkstücken.

22..11 BBeettrriieebbssggrreennzzeenn
Die Drehmaschine PROFI 914/150 darf nur bis zu den in dieser Betriebsanleitung genannten
Maximalgrößen und Leistungsgrenzen verwendet werden. Eine darüber hinausgehende Verwendung
kann Gefahren verursachen und führt zum Erlöschen von Haftungs- und Garantieansprüchen.

22..22 SSttaannddaarrddzzuubbeehhöörr
Für den Einsatz der Drehmaschine ist ausschließlich das mitgelieferte Standardzubehör
zu verwenden.

22..33 SSoonnddeerrzzuubbeehhöörr
Infos über ELMAG® Qualitäts-Sonderzubehöre für Ihre Drehmaschine finden Sie
ab Seite 33, im ELMAG® Prospekt für Metallbearbeitung, bei Ihrem Fachhändler
sowie im ELMAG® Online-Shop auf wwwwww..eellmmaagg..aatt.

991144 330000 7700  --
11440000

1166xx 1166xx 3366xx 2200xx
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33 PPrroodduukkttüübbeerrssiicchhtt

DDrreehhmmaasscchhiinneennggeesstteellll
Stabiles Untergestell mit Werkzeugkästen.

GGeettrriieebbeeaabbddeecckkuunngg
Abdeckung des Riementriebes des Arbeitsspindelgetriebes 
und der Zahnräder des Vorschubgetriebes.

SSppiinnddeellssttoocckk,,  GGeettrriieebbee  uunndd  AArrbbeeiittssssppiinnddeell
Im Spindelstockgehäuse sind die im Ölbad laufenden Schiebe-
und Zahnräder des Arbeitsspindelgetriebes integriert.
Mit der präzisionsgelagerten Arbeitsspindel erfolgt die Dreh-
bewegung des Werkstücks. Sie ist für eine Aufnahme von 
Langmaterial mit einer Spindelbohrung Ø 38 mm ausgeführt.

SSppaannnnzzeeuugg

Das Ein- oder Aufspannen von Werkstücken erfolgt je nach 
Bedarf nittels
- eines Dreibacken-Drehfutters Ø 160 mm,
- eines Vierbacken-Planscheibenfutters Ø 200 mm,
- einer Aufspannscheibe Ø 260 mm,
- eines Spannzangenfutters (Spindelkegel MK 5) oder
- Zentrierspitzen.

44

33

22

11 MMaasscchhiinneennbbeetttt  mmiitt  PPrriissmmeennffüühhrruunnggeenn
Schwerer Grauguss-Formteil mit starker Diagonalverrippung 
für optimale Schwingungsdämpfung, mit zwei gesonderten, 
spezialgehärteten Prismenführungen zur Aufnahme des 
Werkzeugschlittens, des Reitstocks und der Lünette(n).

MMaasscchhiinneennbbeettttbbrrüücckkee
Entnehmbarer Teil des Maschinenbettes zur Bearbeitung
von Werkstücken bis max. Ø 430 mm.

ZZuuggssppiinnddeell
Zugspindel für den automatischen Vorschub des Werkzeug-
schlittens. Die Zugspindeldrehzahl wird im Verhältnis zur 
Arbeitsspindeldrehzahl eingestellt.
Das Schlosskastengetriebe des Werkzeugschlittens überträgt
die Drehbewegung
- beim Längsdrehen auf eine am Maschinenbett

befestigte Zahnstange oder
- beim Plandrehen auf eine Querschlittenspindel.
Der Längs- oder Querschlitten wird angekoppelt und
automatisch bewegt.

77

66

55

11

3322

5566

44

1100

77

88

2200

99

1199

1166

1122

1111

1133

1144

1155

1177

1188
2211
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SScchhaallttwweellllee
Ein- und Ausschalten der Arbeitsspindel.

LLeeiittssppiinnddeell
Präzise Trapezgewindespindel für formschlüssige Kopplung 
zwischen Vorschubgetriebe und Werkzeugschlitten.
Der Leitspindelantrieb sollte nur für sehr präzise Arbeiten 
wie z.B. Gewindedrehen verwendet werden, um die hohe 
Genauigkeit über lange Zeit zu erhalten.

WWeerrkkzzeeuuggsscchhlliitttteenn  ((SSuuppppoorrtt))
Mit dem Werkzeugschlitten erfolgt die Vorschubbewegung 
des Drehmeißels. Der Werkzeugschlitten
- besteht aus einem Schlosskasten, einem Längs-, einem 

Quer- und einem Oberschlitten,
- kann manuell mit einer Kurbel oder durch automatischen 

Vorschub mittels Zug- oder Leitspindel entlang des 
Maschinenbetts bewegt werden.

SScchhlloosssskkaasstteenn
Der Schlosskasten enthält das Schlosskastengetriebe und
Stellteile für den Längs- und Quervorschub.

LLäännggsssscchhlliitttteenn  ((BBeettttsscchhlliitttteenn))
Tragende Einheit für den manuellen oder automatischen 
Vorschub des Werkzeugschlittens entlang des Maschinen-
betts. Für das automatische Längsdrehen bzw. das Gewinde-
drehen wird der Längsschlitten mit der Zug- bzw. der 
Leitspindel gekoppelt.

QQuueerrsscchhlliitttteenn  ((PPllaannsscchhlliitttteenn))
Quer gelagerter Schlitten für manuellen oder automatischen 
Vorschub quer zum Maschinenbett. Für das automatische 
Plandrehen wird der Querschlitten mit der Zugspindel
gekoppelt.

OObbeerrsscchhlliitttteenn
Parallel zum Maschinenbett angeordneter, drehbarer 
Schlitten mit manuellem Vorschub für das Drehen von 
Kegelspitzen.
Durch Zuschalten des Automatikvorschubs und gleichzeitiges
Verfahren des Oberschlittens können Rundungen gedreht 
werden.

1144

1133

1122

1111

1100

99

88 VViieerrffaacchh--SSttaahhllhhaalltteerr
Stahlhalter für raschen und präzisen Drehmeißelwechsel, 
Drehmeißelquerschnitt 16 x 16 mm.

RReeiittssttoocckk  uunndd  RReeiittssttoocckkppiinnoollee
Massives, am Maschinenbett verschieb- und fixierbares 
Gegenlager für das Zentrieren von längeren Werkstücken 
und für die Aufnahme von Bohr-, Senk- und Reibwerkzeugen.
Eine Zentrierspitze oder Werkzeuge mit kegeligem Schaft 
werden im Spindelkegel MK 3 der stufenlos verstellbaren 
Reitstockpinole aufgenommen. Für Werkzeuge mit kleinem 
Durchmesser, wie z.B.  Gewindebohrer, werden ein Spann-
zangenfutter oder ein verstellbares Bohrfutter verwendet.
Der Oberteil des Reitstocks kann für das Drehen schlanker 
Kegel verschoben werden.

HHaallooggeenn--MMaasscchhiinneennllaammppee
Verstellbar ausgeführte Arbeitsleuchte für gute
Ausleuchtung des Bearbeitsungsbereichs.

SStteehhllüünneettttee
Eine Stehlünette (Setzstock) wird als Gegenlager für lange 
Werkstücke verwendet.
Sie verhindert das Federn bzw. das Durchbiegen des Werk-
stücks und wird auf die Prismenführungen des Maschinen-
betts montiert.

MMiittllaauuffllüünneettttee
Eine Mitlauflünette wird für das Abstützen langer Werkstücke
verwendet, bei denen ein Mitlaufen des Stützlagers von 
Vorteil ist, z.B. beim Drehen einer langen Gewindestange.
Sie verhindert das Federn bzw. das Durchbiegen des Werk-
stücks und wird auf den Werkzeugschlitten montiert.

DDiiggiittaallee  PPoossiittiioonnssaannzzeeiiggee  SSIINNOO  ((OOppttiioonn))
Präzise Anzeige der Messwerte von Glasmaßstäben
des Längs-,  des Quer- und des Oberschlittens.

BBeeddiieennppuulltt,,  TTaabbeelllleenn  uunndd  SStteelllltteeiillee
Siehe 33..11  BBeeddiieenneelleemmeennttee  uunndd  TTaabbeelllleenn.

2211

2200

1199

1188

1177

1166

1155
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33..11 BBeeddiieenneelleemmeennttee  uunndd  TTaabbeelllleenn

11

1177

1144

1166

1100

22

99

1111

1122

1133

66

3300

33

2255

2288

2299

NNOOTT--AAUUSS--SScchhaalltteerr
Ausschalten der Maschine bei Gefahr.
Der NOT-AUS-Schalter ist selbstsichernd. Tasterkopf erst 
nach Behebung der Gefahr durch Drehung lösen.

HHaauuppttsscchhaalltteerr  EEIINN//AAUUSS
Ein- und Ausschalten der Stromversorgung.

KKoonnttrroollllllaammppee  PPoowweerr
Anzeige des Einschaltzustands der Maschine.
Hauptschalter EIN: Die Kontrollampe ist beleuchtet.
Hauptschalter AUS: Die Kontrolllampe ist unbeleuchtet.

SSppiinnddeellggeettrriieebbee  FFüüllllssttaannddssaannzzeeiiggee
Vor dem Einschalten Getriebeöl-Füllstand visuell prüfen.
Ggf. Getriebeöl wechseln.

VVoorrsscchhuubbggeettrriieebbee  FFüüllllssttaannddssaannzzeeiiggee
Vor dem Einschalten Getriebeöl-Füllstand visuell prüfen.
Ggf. Getriebeöl wechseln.

SScchhlloosssskkaasstteenn  FFüüllllssttaannddssaannzzeeiiggee
Vor dem Einschalten Schmiermittel-Füllstand visuell prüfen.
Ggf. Schmiermittel auffüllen bzw. wechseln.

DDrreehhzzaahhll--EEiinnsstteellllttaabbeellllee
Übersicht der einstellbaren Spindeldrehzahlen mit
- 3 Schaltstellungen A - C des Drehzahl-Vorwahlhebels und
- 3 Schaltstellungen 1 - 3 des Drehzahl-Einstellhebels.
ACHTUNG! Einstellungen immer erst dann vornehmen,
wenn die Arbeitsspindel zum Stillstand gekommen ist!

DDrreehhzzaahhll--VVoorrwwaahhllhheebbeell  AA  --  CC
Vorwahl der Spindeldrehzahl durch Einstellung auf
Schaltstellung A, B oder C. Zusätzlich muss der Drehzahl-
Einstellhebel 1 - 3 eingestellt werden.
Drehzahlen und Schaltstellungen siehe Drehzahl-
Einstelltabelle.
ACHTUNG! Nur bei Stillstand der Maschine betätigen!

DDrreehhzzaahhll--EEiinnsstteellllhheebbeell  11  --  33
Festlegung der Spindeldrehzahl durch Einstellung auf
eine der Schaltstellungen 1, 2 oder 3. Zusätzlich muss der 

99

88

77

66

55

44

33

22

11 Drehzahl-Vorwahlhebel A - C eingestellt werden.
Drehzahlen und Schaltstellungen siehe Drehzahl-
Einstelltabelle.
ACHTUNG! Nur bei Stillstand der Maschine betätigen!

GGeettrriieebbeesstteellllsscchhaalltteerr

ACHTUNG! Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel
- festen Sitz des Werkstücks prüfen,
- Spannwerkzeug entfernen und
- Gefahrenbereich visuell prüfen.
Kupplungshilfe für kurzfristiges Einschalten der Getriebe 
nach Drehzahl- oder Vorschubänderung. Das Spindel- und 
das Vorschubgetriebe laufen, solange der Taster betätigt ist.

HHaannddrraadd  WWeerrkkzzeeuuggsscchhlliitttteenn
Handrad für die Bewegung des Werkzeugschlittens 
entlang des Maschinenbetts (manuelles Längsdrehen).

HHaannddrraadd  QQuueerrsscchhlliitttteenn
Handrad für die Bewegung des Querschlittens
(manuelles Plandrehen).

HHaannddrraadd  OObbeerrsscchhlliitttteenn
Handrad für die manuelle Bewegung des Oberschlittens.

VViieerrffaacchh--SSttaahhllhhaalltteerr
Werkzeughalter für raschen Werkzeugwechsel.

BBeeddiieenneelleemmeennttee  ffüürr  VVoorrsscchhuubbeeiinnsstteelllluunngg::

VVoorrsscchhuubbuummkkeehhrr  EEiinnsstteellllhheebbeell
BBeeii  mmaannuueelllleemm  VVoorrsscchhuubb::
Auf neutrale Schaltstellung Mitte stellen.
BBeeii  AAuuttoommaattiikkvvoorrsscchhuubb::
Einstellung der Vorschubrichtung vorwärts oder rückwärts.

AAuuttoommaattiikkvvoorrsscchhuubb  EEiinnsstteellllttaabbeellllee
Übersicht der einstellbaren Automatikvorschübe für
- 16 Längsvorschübe

(0,078 - 1,044 mm Steigung je Umdrehung) und
- 16 Quervorschübe

(0,018 - 0,236 mm Steigung je Umdrehung),

1166

1155

1144

1133

1122

1111

1100

77

88

1155

1199

1188

2200

55

2266 2277

44



mit den erforderlichen Schaltstellungen der Getriebe-
Einstellknöpfe 1199.

AAuuttoommaattiikkvvoorrsscchhuubb  GGeewwiinnddeeddrreehheenn  EEiinnsstteellllttaabbeelllleenn
Übersicht der einstellbaren Automatikvorschübe für
- 20 Whitworth-/Zollgewinde (2 1/4 - 40 Gänge/Zoll),
mit den erforderlichen Schaltstellungen der Getriebe-
Einstellknöpfe 1199.

AAuuttoommaattiikkvvoorrsscchhuubb  GGeewwiinnddeeddrreehheenn  EEiinnsstteellllttaabbeelllleenn
Übersicht der einstellbaren Automatikvorschübe für
- 36 metrische Gewinde (0,45 - 10 mm Steigung),
mit den erforderlichen Schaltstellungen der Getriebe-
Einstellknöpfe 1199.

GGeewwiinnddeeuuhhrr--EEiinnsstteellllttaabbeellllee
Übersicht der gewünschten Gewindesteigung (Pitch), der 
Anzahl der Messzähne der Gewindeuhr und der Gewindeuhr-
Einstellung.

VVoorrsscchhuubbggeettrriieebbee--EEiinnsstteellllkknnööppffee
Einstellung des Vorschubgetriebes gem. Einstelltabellen, 
Schaltstellungen A/B, C/D, R/S/T/U und 1/2/0/3/4.
ACHTUNG! Nur bei Stillstand der Maschine betätigen!

VVoorrsscchhuubb--EEiinnsstteellllhheebbeell  NNEEUUTTRRAALL//LLÄÄNNGGSS//QQUUEERR
Voreinstellung des Automatikvorschubs.
SScchhaallttsstteelllluunngg  nneeuuttrraall,,  mmiittttee::
- Vorschub Leerlauf für manuellen Vorschub.
SScchhaallttsstteelllluunngg  uunntteenn::
- Voreinstellung für automatischen Längsvorschub

(Längsdrehen)
SScchhaallttsstteelllluunngg  oobbeenn::
- Voreinstellung für automatischen Quervorschub 

(Plandrehen).

LLeeiittssppiinnddeell  SScchhlloossssmmuutttteerr  EEiinnsstteellllhheebbeell
Einstellung des Automatikvorschubs für Gewindedrehen
und feine Dreharbeiten, durch Eingriff der Schlossmutter
in das Trapezgewinde der Leitspindel.
SScchhaallttsstteelllluunngg  oobbeenn::
- Kein Eingriff der Schlussmutter in die Leitspindel 

(Automatikorschub über die Zugspindel oder
manuelles Drehen).

2222

2211

2200

1199

1188

1177

SScchhaallttsstteelllluunngg  uunntteenn::
- Automatikvorschub über die Leitspindel.

AArrbbeeiittssssppiinnddeell--SScchhaalltthheebbeell    VVOORR//AAUUSS//RRÜÜCCKK

ACHTUNG! Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel
- festen Sitz des Werkstücks prüfen,
- Spannwerkzeug entfernen und
- Gefahrenbereich visuell prüfen.
Ein- und Ausschalten der Arbeitsspindel am jeweiligen 
Standort des Werkzeugschlittens.
SScchhaallttrriicchhttuunngg  aauuff::
Drehrichtung der Arbeitsspindel gegen den Uhrzeigersinn.
SScchhaallttrriicchhttuunngg  aabb::
Drehrichtung der Arbeitsspindel im Uhrzeigersinn.

GGeewwiinnddeeuuhhrr

BBeeddiieenneelleemmeennttee  ddeess  RReeiittssttoocckkss::

RReeiittssttoocckk--KKlleemmmmhheebbeell
Öffnen der Reitstockklemmung für das Verschieben des 
Reitstocks und Schließen der Klemmung für das Fixieren
des Reitstocks am Maschinenbett.

RReeiittssttoocckkppiinnoollee--KKlleemmmmhheebbeell
Öffnen der Pinolenklemmung für die Einstellung der Pinole 
und Schließen der Klemmung für das Fixieren der Pinole.

RReeiittssttoocckkppiinnoollee  HHaannddrraadd
Einstellung der Reitstockpinole.

AArrbbeeiittsslleeuucchhttee  EEIINN//AAUUSS
Arbeitsleuchte ein- oder ausschalten.

DDrreehhffuutttteerrsscchhuuttzz
Drehfutterschutz vor dem Einschalten der Arbeitsspindel 
schließen. Die Arbeitsspindel wird nach dem Öffnen des 
Drehfutterschutzes automatisch ausgeschaltet.

DDiiggiittaallee  PPoossiittiioonnssaannzzeeiiggee  SSIINNOO ((OOppttiioonn))
Anzeige der Messwerte der Glasmaßstäbe des Längs-,
des Quer- und des Oberschlittens.

3300

2299

2288

2277

2266
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2233
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44 TTrraannssppoorrtt,,  LLaaggeerruunngg,,  MMoonnttaaggee

44..11 TTrraannssppoorrtt

44..11..11 TTrraannssppoorrtt  mmiitt  HHaalllleennkkrraann

• Bei Transport mit Hallenkran geprüftes Hebezeug
mit Sicherheits-Kranhaken verwenden.

• Für die Verbindung von den Transportösen 
der Maschine zum Hebezeug geprüfte 
Hebegurte verwenden.

• Maschine keinesfalls an der Arbeitsspindel 
oder an anderen beweglichen Maschinenteilen
anheben.

• Lack durch Beilage von Stoff schützen.

• Ev. Werkzeugschlitten und Reitstock für 
Gewichtsausgleich nach rechts verschieben.

• Abstand halten und Maschine langsam
anheben. Leitspindel, Zugspindel und Schaltwelle nicht beschädigen.

• Nicht unter der schwebenden Last aufhalten.

44..11..22 TTrraannssppoorrtt  mmiitt  GGaabbeellssttaapplleerr

• Bei Transport mit Gabelstapler Maschine mit Sicherheitsgurt gegen Kippen sichern.

44..22 PPrrüüffuunnggeenn  bbeeii  AAnnlliieeffeerruunngg
• Maschine und Zubehör bei Übernahme auf Vollständigkeit und auf Transportschaden prüfen.
• Maschinenverpackung entfernen.
• Ggf. Transportschaden fotografieren.
• TTrraannssppoorrttsscchhaaddeenn  aauuff  FFrraacchhttsscchheeiinn  vveerrmmeerrkkeenn und Fa. ELMAG verständigen.

44..33 LLaaggeerruunngg

• Maschine und Zubehör trocken lagern.
• Bei Lagerung über 3 Monate Maschinenverpackung entfernen und blanke Maschinenteile einölen.
• Maschine mit Staubschutz abdecken.

• Vor dem Transport der Maschine 
Transportmittel und Hebezeug
auf ausreichende Tragekraft prüfen.

Geeignete Transportmittel sind
ein Hallenkran oder Gabelstapler.

MMaasscchhiinneennaabbmmeessssuunnggeenn  PPRROOFFII  991144//115500

L x B x H 1700 x 750 x 1270 mm

Gesamtgewicht 420 kg

Anheben einer verpackten Maschine



44..44 MMoonnttaaggee

44..44..11 AAuuffsstteelllluunnggssoorrtt

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

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

Für eine lange Lebensdauer und die Erhaltung einer hohen Bearbeitungsgenauigkeit beachten:

• Maschine abseits von Staub, Schwingungen oder hohe elektromagnetische Strahlung
verursachende Maschinen, wie Schleifmaschinen, Pressen, Stanzen, Hobelmaschinen, 
Laserschweißgeräte etc. aufstellen. Bei Aufstellung der Maschine in der Nähe einer Presse oder 
Stanze kann die Errichtung einer Schwingungsisolierung zum Untergrund erforderlich sein.

• Rund um die Maschine auf ausreichenden Platz für einfachen Betrieb und Wartung achten.

44..44..22 FFuunnddaammeennttppllaann

Für die Aufstellung der Maschine genügt ein für das Maschinengewicht ausreichend fester,
strapazierfähiger Industrieboden. Bei zu geringer Bodenstärke ist die Errichtung eines Hartbeton-
fundaments oder eine Aufstellung auf einer stabilen Unterrahmenkonstruktion erforderlich.

#

44..44..33 MMaasscchhiinneennvveerraannkkeerruunngg

Für den Schwerlastbetrieb der Maschine kann eine Verankerung 

mittels einbetonierter Zug- oder Schwerlastanker erforderlich sein.

Empfehlung:
Lochbild direkt an der Maschine abmessen.

13
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44..44..44 TTrraannssppoorrttssiicchheerruunnggeenn  eennttffeerrnneenn

• Vor dem Betätigen von beweglichen Maschinenteilen Transportsicherungen entfernen.

44..44..55 KKoorrrroossiioonnsssscchhuuttzzmmiitttteell  eennttffeerrnneenn

• Alle blanken Maschinenteile, die durch ein Korrosionsschutzmittel geschützt sind,
mittels eines Kaltreinigers säubern.
Keine Lösungsmittel wie Nitro oder Trichloräthylen verwenden.

44..44..66 BBllaannkkee  MMaasscchhiinneenntteeiillee  eeiinnöölleenn

• Alle blanken Maschinenteile mit Maschinenöl einölen.

44..44..77 MMaasscchhiinnee  aauussrriicchhtteenn

• Maschine mittels Mikrometerwasserwaage in Längs- und Querrichtung
durch Einstellung der Fundamentschrauben und durch Beilage von 
Ausgleichsscheiben auf eine Genauigkeit von ca. 0,04 mm/m ausrichten.

• Ausrichtung der Maschine erneut prüfen
- nach 24 Stunden, wenn die Maschinenkonstruktion die 

Umgebungstemperatur angenommen hat,
- nach dem ersten Monat,
- bei jedem Jahreswartungsintervall der Maschine.

44..44..88 EElleekkttrriisscchheerr  AAnnsscchhlluussss

Siehe dazu DIN EN 60204-1, Elektrische Ausrüstung von Maschinen.

• Unbeabsichtigtes Ingangsetzen der Maschine vermeiden:
Vor dem Herstellen des Netzanschlusses Betriebsschalter der Maschine ausschalten.

• Netzspannung mit den Angaben auf dem Typenschild vergleichen.
Die Maschine ist für eine Stromversorgung von 400 V, 3 Phasen, 50 Hz ausgerüstet.

• Bei Herstellung eines Steckanschlusses genormte Schutzsteckdosen mit Schutzkontakt
verwenden. Netzanschlussleitung so verlegen, dass die Leitung nicht beschädigt werden
kann und dass keine Stolperstelle entsteht.

• Anschlusskasten öffnen und Dreiphasenanschluss herstellen.

Der Maschine sind Original-Schaltpläne beigelegt.
Schaltpläne und Schaltungsbelegung siehe auch 77  EElleekkttrriikk.

EElleekkttrriisscchheerr  AAnnsscchhlluussss  uunndd  EErrssttiinnbbeettrriieebbnnaahhmmee  nnuurr  dduurrcchh  EElleekkttrroo--FFaacchhppeerrssoonnaall..
DDeerr  EElleekkttrriisscchhee  AAnnsscchhlluussss  uunndd  ddiiee  EErrdduunngg  ddeerr  MMaasscchhiinnee  ssiinndd  nnoorrmmggeerreecchhtt  aauusszzuuffüühhrreenn..

Mikrometerwaage
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55 BBeettäättiiggeenn

55..11 EErrssttiinnbbeettrriieebbnnaahhmmee
• Vor dem Einschalten Maschine auf korrekten Zustand prüfen und ggf. Reparatur durchführen.
• Maschinenteile und Schutzabdeckungen auf korrekte Montage/Befestigung prüfen.

55..11..11 ÖÖllssttaanndd  uunndd  SScchhmmiieerruunngg  pprrüüffeenn

• Vor dem Einschalten der Maschine Ölstand
und Schmierung prüfen:

• Füllstand des Spindelgetriebes
an der Füllstandsanzeige 44 prüfen.
MMiinnddeessttffüüllllssttaanndd:: Der Füllstand muss bis 3/4
des Schauglases reichen.

• Ggf. Getriebeöl auffüllen.
ISO VG 32 Schmierstoff verwenden.

EErrssttaauussttaauusscchh:: Getriebeöl nach drei Monaten 
Betriebsdauer austauschen. Später Austausch-
intervall gem. Schmierplan einhalten.

• Füllstand des Vorschubgetriebes
an der Füllstandsanzeige 55 prüfen.
MMiinnddeessttffüüllllssttaanndd:: Der Füllstand muss bis zur 
Schauglasmarkierung reichen.

• Ggf. Getriebeöl auffüllen. ISO VG 46 Schmierstoff verwenden.

EErrssttaauussttaauusscchh:: Getriebeöl nach drei Monaten Betriebsdauer austauschen.
Später Austauschintervall gem. Schmierplan einhalten.

• Füllstand des Schlosskastens an der Füllstandsanzeige 66 prüfen.
MMiinnddeessttffüüllllssttaanndd:: Der Füllstand muss bis zur Schauglasmarkierung reichen.

• Ggf. Öl auffüllen. ISO VG 46 Schmierstoff verwenden.

EErrssttaauussttaauusscchh:: Getriebeöl nach drei Monaten Betriebsdauer austauschen.
Später Austauschintervall gem. Schmierplan einhalten.

• Getriebeabdeckung 22 öffnen und Wechselräder auf ausreichende Schmierung prüfen.
• Ggf. Wechselräder mit Maschinenfett nachschmieren.

Später Schmierintervall gem. Schmierplan einhalten.

• Alle anderen beweglichen Maschinenteile auf ausreichende Schmierung prüfen.
• Ggf. Laufbahnen und Führungen reinigen und dünnen Ölfim auftragen.

Detaillierte Schmierhinweise und Schmierintervalle siehe 66..11..22  SScchhmmiieerruunngg.

55..11..22 KKeeiillrriieemmeennssppaannnnuunngg  pprrüüffeenn

• Vor dem Einschalten der Maschine Keilriemenspannung prüfen.
• Getriebeabdeckung 22 öffnen.

Die Keilriemen dürfen bei normalem Fingerdruck max. 1 - 1,5 cm durchgedrückt werden können.

• Bei zu geringer Spannung Keilriemen nachspannen.

VVoorr  ddeemm  BBeettäättiiggeenn  ddeerr  MMaasscchhiinnee  SSiicchheerrhheeiittsshhiinnwweeiissee  aauuff  ddeenn  eerrsstteenn  SSeeiitteenn  ddeerr  BBeettrriieebbssaannlleeiittuunngg  
lleesseenn  uunndd  bbeeaacchhtteenn..  BBeettäättiiggeenn  ddeerr  MMaasscchhiinnee  nnuurr  dduurrcchh  ggeesscchhuulltteess  uunndd  bbeeffuuggtteess  BBeeddiieennppeerrssoonnaall..
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55..11..33 MMaasscchhiinnee  eeiinnsscchhaalltteenn

• Schaltschranktüre schließen.
• Arbeitsspindel Schalthebel 2244 ausschalten.
• Vorschub-Einstellhebel 2211 auf Schaltstellung mitte (neutral) schalten.
• NOT-AUS-Schalter 11 entriegeln.
• Hauptschalter 22 einschalten.

Die Kontrolllampe Power 33 muss leuchten.

55..11..44 MMaasscchhiinneenntteessttss

55..11..44..11 SSppiinnddeellaannttrriieebb  tteesstteenn

• An der Drehzahl-Einstelltabelle 77 die Schaltstellungen für die langsamste Drehzahl ablesen.
Die langsamste Drehzahl beträgt 70 Umdrehungen pro Minute.

• Drehzahl-Vorwahlhebel 88 auf Schaltstellung BB einstellen.

• Drehzahl Einstellhebel 99 auf Schaltstellung 11 einstellen.

• Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel Gefahrenbereich visuell prüfen.
Bewegte Arbeitsspindel nicht anfassen.

• Drehfutterschutz 2299 schließen.
• Für das Einschalten der Arbeitsspindel Getriebestellschalter 1100  betätigen.

Der Antrieb läuft, solange der Taster betätigt ist.

Die Arbeitsspindel wird mit einer Drehzahl von 70 Umdrehungen pro Minute bewegt
und muss sich in ruhigem Rundlauf drehen. Falls eine Unwucht festzustellen ist oder
ein ungewöhnliches Maschinengeräusch auftritt, Taster sofort loslassen und Fehler-
behebung durchführen.

Siehe dazu 55..11..44..33  RRuunnddllaauuffggeennaauuiiggkkeeiitt  pprrüüffeenn,
66..22..11  SSppiinnddeellssttoocckk  eeiinnsstteelllleenn bzw. 66..22..22  SSppiinnddeellllaaggeerr  eeiinnsstteelllleenn.
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• Arbeitsspindel ca. 20 Minuten laufen lassen.
• Maschine nicht unbeaufsichtigt laufen lassen.

• Anschließend Taster loslassen und Stillstand der Arbeitsspindel abwarten.
• Drehzahleinstellungen immer nur bei Stillstand der Arbeitsspindel durchführen.

• Schritt für Schritt höhere Drehzahl bis zur höchsten Drehzahl einstellen und Arbeitsspindel
jeweils für ca. 5 Minuten laufen lassen.

55..11..44..22 NNOOTT--AAUUSS--FFuunnkkttiioonn  tteesstteenn

• Bei laufendem Spindelantrieb NOT-AUS-Taster 11 betätigen.
Der Antriebsmotor wird ausgeschaltet.

• Anschließend Tasterkopf durch Drehung lösen.

55..11..44..33 RRuunnddllaauuffggeennaauuiiggkkeeiitt  pprrüüffeenn

Die Rundlaufgenauigkeit der Arbeitsspindel ist ab Werk entsprechend dem beiliegenden
Toleranzprüf- und Testzertifikat eingestellt.

Falls eine Messung erforderlich ist:

• Prüfdorn 11 (Spindelkegel MK 5) und
Messuhr 22 vorbereiten.

• Spindelkegel der Arbeitsspindel reinigen.
• Prüfdorn in den Spindelkegel einführen 

und zentrieren.
• Maschinenbettführungen für Messuhr

reinigen und Messuhr befestigen.
• Prüfdorn reinigen und Messeinrichtung 

an den Messpunkten AA und BB ansetzen.

• Arbeitsspindel langsam drehen und
jeweils Messeinrichtung ablesen.
Eine Toleranzabweichung kann verursacht sein durch eine Verstellung
- des Spindelstocks, z.B. nach einer Kollision, oder
- eines Spindellagers.

Siehe dazu 66..22..11  SSppiinnddeellssttoocckk  eeiinnsstteelllleenn bzw. 66..22..22  SSppiinnddeellllaaggeerr  eeiinnsstteelllleenn.
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55..22 NNoorrmmaallbbeettrriieebb

55..22..11 SSppaannnnmmiitttteell  mmoonnttiieerreenn

• Nur Präzisionsspannmittel verwenden.

• Bei Verwendung neuer Spannmittel
Einsatzbereich bezüglich Drehzahl-
begrenzung prüfen.

•• BBeeggrreennzzuunnggeenn  ddeess  DDrreehhdduurrcchhmmeesssseerrss  bbeeaacchhtteenn::
- Dreibacken-Drehfutter Ø 160 mm: 160 mm.
- Vierbacken-Planscheibenfutter

Ø 200 mm: 200 mm.
- Aufspannscheibe Ø 260 mm: 260 mm

FFaauussttrreeggeell  ffüürr  DDrreehhffuutttteerr::
Außendurchmesser = max. Drehdurchmesser.

• Spannflächen und -bolzen reinigen 
und leicht einölen.

• Camlock-Spannbolzen AA auf festen
und korrekten Sitz prüfen.

• Falls erforderlich, Sicherungs-
schraube BB öffnen und Camlock-
Spannbolzen eine ganze Um-
drehung hinein- oder heraus-
schrauben. Am Markierring CC
kann die Originaleinstellung
abgelesen werden.

• Spannmittel so montieren, dass
die Kerbschlagmarkierungen 
(Referenzmarken) RR und RR11
deckungsgleich sind.

• Camlock-Spannschrauben mit dem mit gelieferten Spannschlüssel fest anziehen.
Die Markierung der Camlock-Spannschrauben muss zwischen den beiden
Pfeilmarkierungen „VV“ sein.

• Festen Sitz aller Verschraubungen und des Spannmittels prüfen.

• Spannmittel auf Rundlaufgenauigkeit prüfen.
Die Drehfutter-Lauftoleranzen sind auf dem
der Maschine beigelegten Toleranzprüf- und 
Testzertifikat vermerkt.

55..22..22 DDrreehhmmeeiißßeell  eeiinnssppaannnneenn

Für die Aufnahme eines Drehmeißels mit
Drehmeißelquerschnitt 16 x 16 mm
ist die Maschine ausgestattet
- mit einem Vierfach-Stahlhalter oder
- mit einem Schnellwechselhalter 1155

für raschen Werkzeugwechsel (Option).

• Drehmeißel aa immer parallel zur Seitenkante 
in den Halter einlegen.

• Spannschrauben bb gleichmäßig festziehen.

• Ggf. Drehmeißelhöhe mit Höheneinstellung cc
zentrisch zur Drehachse einstellen.

Dreibacken-Drehfutter Ø 160 mm

aa
1155

bbcc

Drehmeißel einspannen



55..22..33 DDrreehhzzaahhll  eeiinnsstteelllleenn

•• VVoorr  DDrreehhzzaahhlläännddeerruunngg  SSttiillllssttaanndd  ddeerr
AArrbbeeiittssssppiinnddeell  aabbwwaarrtteenn..

• An der Drehzahl-Einstelltabelle 77 die Schalt-
stellungen für die gewünschte Drehzahl ablesen 
und die Drehzahl-Vorwahl- und Einstellhebel 88
und 99 einstellen.

• Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel 
Gefahrenbereich visuell prüfen.
Bewegte Arbeitsspindel nicht berühren.

• Drehfutterschutz schließen.

• Für das Einschalten der Arbeitsspindel 
Getriebestellschalter 1100  betätigen.
Der Antrieb läuft, solange der Taster
betätigt ist.

Die Arbeitsspindel wird mit der eingestellten 
Drehzahl bewegt. Falls eine Unwucht fest-
zustellen ist oder ein ungewöhnliches 
Maschinengeräusch auftritt, Taster sofort
loslassen und Fehlerbehebung durchführen.

• Getriebestellschalter loslassen.

19
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55..22..44 MMaannuueelllleess  DDrreehheenn

• Vorschub-Einstellhebel 2211 auf Mittelstellung schalten (neutral).

55..22..44..11 AArrbbeeiittssssppiinnddeell  eeiinnsscchhaalltteenn

• Werkstück fest einspannen und Spannschlüssel abziehen.
• Drehfutterschutz 2299 schließen.

• Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel Gefahrenbereich visuell prüfen.
Bewegte Arbeitsspindel nicht berühren.

• Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel beachten:
Die Arbeitsspindel kann jederzeit ausgeschaltet werden
- durch Ausschalten des Arbeitsspindel-Schalthebels 2244,
- bei Gefahr durch Betätigen des NOT-AUS-Tasters 11.

• Arbeitsspindel Schalthebel 2244 einschalten.

Die Arbeitsspindel wird mit der eingestellten Drehzahl bewegt.
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55..22..44..22 MMaannuueelllleess  LLäännggssddrreehheenn

Die Längsverstellung des Werkzeugschlittens für das manuelle Positionieren
und Längsdrehen erfolgt durch Drehen des Handrades 1111.

• Drehmeißel am Werkstück positionieren.

• Beim manuellen Längsdrehen auf gleichmäßige,
kontinuierliche Vorschubbewegung achten.

55..22..44..33 MMaannuueelllleess  PPllaannddrreehheenn

Die Querverstellung des Querschlittens für das manuelle Positionieren
und Plandrehen erfolgt durch Drehen des Handrades 1122.

• Drehmeißel am Werkstück positionieren.

• Beim manuellen Plandrehen Quervorschubbewegung von innen nach außen
kontinuierlich reduzieren, um die durchmesserbedingte Änderung
der Schnittgeschwindigkeit auszugleichen.

21
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55..22..55 DDrreehheenn  mmiitt  AAuuttoommaattiikkvvoorrsscchhuubb

Die Leit- und Zugspindeldrehmaschine PROFI 914/150 kann auf folgende Automatikvorschübe
eingestellt werden:

55..22..55..11 AAuuttoommaattiikkvvoorrsscchhuubb  eeiinnsstteelllleenn

•• VVoorr  VVoorrsscchhuubbäännddeerruunngg  SSttiillllssttaanndd  ddeerr  LLeeiitt--  uunndd  ZZuuggssppiinnddeell  aabbwwaarrtteenn..

• Vorschubeinstellungen an einer der Einstelltabellen 1166 - 1188 ablesen.

VVoorrsscchhuubbbbeerreeiicchhee EEiinnsstteellllttaabbeellllee  

16 Längsvorschübe 0,078 - 1,044 mm/U 1166

16 Quervorschübe 0,018 - 0,236 mm/U 1166

VVoorrsscchhuubbbbeerreeiicchhee  GGeewwiinnddeeddrreehheenn

20 Whitworth-/Zollgewinde 2 1/4 - 40 Gänge/Zoll 1177

36 metrische Gewinde 0,45 - 10 mm Steigung 1188
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Einstelltabelle 1166:
Längs- und Quervorschübe
Verwendung von Wechselrädern mit 120 bzw. 30 Zähnen

Lever = Einstellung der Vorschubgetriebe-Einstellknöpfe 2200
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Einstelltabelle 1177:
Whitworth-/Zollgewinde
Verwendung von Wechselrädern mit 120, 127 bzw. 40 Zähnen

Lever = Einstellung der Vorschubgetriebe-Einstellknöpfe 2200

Einstelltabelle 1188:
Metrische Gewinde
Verwendung von Wechselrädern mit 120, 30 bzw. 40 Zähnen

Lever = Einstellung der Vorschubgetriebe-Einstellknöpfe 2200
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55..22..55..22 AAuuttoommaattiikkvvoorrsscchhuubb  eeiinnsscchhaalltteenn

Der Automatikvorschub wird eingestellt mit

• 1155: Vorschubrichtung vorwärts oder rückwärts,
• 2211: Längsvorschub oder Quervorschub über die Zugspindel.
• 2222: Längsvorschub über die Leitspindel (z.B. für Gewindedrehen).

55..22..55..33 LLäännggssddrreehheenn  mmiitt  VVoorrsscchhuubb  ZZuuggssppiinnddeell

• Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel Gefahrenbereich visuell prüfen.
Bewegte Arbeitsspindel nicht berühren.

• Arbeitsspindel einschalten.
• Drehmeißel am Werkstück positionieren.

• Vor dem Einschalten des Längsvorschubs Gefahrenbereich visuell prüfen.

• Vorschubrichtung vorwärts oder rückwärts mit Einstellhebel 1155 einstellen.
• Automatikvorschub-Einstellhebel 2211 auf Schaltstellung unten stellen.

Der Werkzeugschlitten wird über die Zugspindel entsprechend den Vorschubeinstellungen
entlang des Maschinenbettes bewegt.

55..22..55..44 PPllaannddrreehheenn  mmiitt  VVoorrsscchhuubb  ZZuuggssppiinnddeell  uunndd  QQuueerrsscchhlliitttteenn

• Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel Gefahrenbereich visuell prüfen.
Bewegte Arbeitsspindel nicht berühren.

• Arbeitsspindel einschalten.
• Drehmeißel am Werkstück positionieren.

• Vor dem Einschalten des Quervorschubs Gefahrenbereich visuell prüfen.

• Vorschubrichtung vorwärts oder rückwärts mit Einstellhebel 1155 einstellen.
• Automatikvorschub Einstellhebel 2211 auf Schaltstellung oben stellen.

Der Querschlitten wird über die Zugspindel und die Querspindel des Schlosskastens
entsprechend den Vorschubeinstellungen quer zum Maschinenbett bewegt.
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55..22..55..55 GGeewwiinnddeeddrreehheenn  mmiitt  VVoorrsscchhuubb  LLeeiittssppiinnddeell

• Vorschub-Einstellhebel 2211 auf Mittelposition
(neutral) stellen.

• Vorschubrichtung vorwärts oder rückwärts
mit Einstellhebel 1155 einstellen.

• Vor dem Einschalten der Arbeitsspindel 
Gefahrenbereich visuell prüfen.
Bewegte Arbeitsspindel nicht berühren.

• Arbeitsspindel einschalten.
• Drehmeißel am Werkstück positionieren.

• Vor dem Einschalten des Längsvorschubs 
Gefahrenbereich visuell prüfen.

• Schlossmutter Einstellhebel 2222 auf Schaltstellung 
unten einstellen.

Der Werkzeugschlitten wird entsprechend den Vorschubeinstellungen durch die Leitspindel
entlang des Maschinenbettes bewegt.

55..22..55..66 GGeewwiinnddeeddrreehheenn  mmiitt  GGeewwiinnddeeuuhhrr

Für das Schneiden metrischer Gewinde ist die 
Drehmaschine mit einer metrischen Leitspindel AA,
einer Schlossmutter 2222 und einer Gewindeuhr 2233
ausgestattet.

Am unteren Ende der Gewindeuhrwelle BB befinden
sich mehrere Ritzel CC mit unterschiedlicher Zähne-
zahl für unterschiedliche Gewindesteigungen.

Die vertikale Position der Gewindeuhr wird an der
Einstellkonsole DD je nach Bedarf verändert, sodass
das für die gewünschte Gewindesteigung gewählte
Ritzel in die Leitspindel eingreift.

Die Teilungen auf der Gewindeuhr sind mit Ziffern
gekennzeichnet, die anzeigen, wo ein Eingreifen von
Ritzel und Leitspindelmutter erfolgen muss, um ein
bestimmtes Gewinde zu drehen.

In Einstelltabelle 1199 können die Gewindesteigung
und die dazu erforderliche Einstellung der
Gewindeuhr abgelesen werden.
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Einstelltabelle 1199:
Steigung metrische Gewinde und Einstellung der
Gewindeuhr

BB

CC

DD

AA

2233
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55..22..55..77 WWeecchhsseellrrääddeerr  aauussttaauusscchheenn

• Für den Austausch eines Wechselrades Getriebeabdeckung öffnen.

• Sechskantmutter des Haltebolzens öffnen.

• Halteschraube des Wechselrahmens öffnen.

• Wechselrad positionieren.

• Für das Verschieben des Antriebszahnrades (120 Zähne bzw. 127 Zähne)
Getriebeabdeckung öffnen.

• Haltemuttern öffnen und Antriebszahnrad positionieren.

• Haltemuttern festziehen.
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66 WWaarrttuunngg

• Vor Störungsbehebung, Reinigung, Wartung und Reparatur:
- Vorgeschalteten Spannungsverteiler ausschalten und sichern bzw.
- Netzstecker ziehen und gegen unbeabsichtigtes Einstecken sichern.

• Schadhafte Maschinenteile vor einer Weiterverwendung der Maschine durch Neuteile ersetzen.

66..11 RReeggeellmmääßßiiggee  IInnssttaannddhhaallttuunngg

66..11..11 RReeiinniigguunngg

• Maschine sauber halten und bei Bedarf mittels Kaltreiniger reinigen.
Für die Reinigung keine Lösungsmittel (Nitroverdünnung) oder Wasser verwenden.

• Verschmutztes Öl entfernen. Ggf. Entfettungsmittel verwenden.

• Auf blanke Metallteile als Korrosionsschutz dünnen Ölfilm auftragen.

66..11..22 SScchhmmiieerruunngg

• Maschine regelmäßig
- auf ausreichende Schmiermittelreserven überprüfen. Ölbehälter ggf. auffüllen,
- gem. den im Schmierplan angegebenen Schmierintervallen schmieren.

• Austauschintervalle für Schmiermittel einhalten.
Für eine ordnungsgemäße Entsorgung von Altölen und Schmierbehelfen
Umweltverordnung beachten.

66..11..33 GGeettrriieebbeeööll  aauussttaauusscchheenn

IInntteerrvvaallll::
--  33  MMoonnaattee  nnaacchh  EErrssttiinnbbeettrriieebbnnaahhmmee,,
--  jjee  11000000  BBeettrriieebbssssttuunnddeenn..

• Getriebeöl ISO VG 32 bzw. ISO VG 46 und Auffanggefäß vorbereiten.
• Für die Entleerung des Spindel- bzw. des Vorschubgetriebes Getriebeabdeckung öffnen.
• Ölablassschraube öffnen und Getriebe vollständig entleeren.
• Ölablassschraube schließen.

SSppiinnddeellggeettrriieebbee  bbeeffüülllleenn::
• Spindelgetriebeabdeckung öffnen und Getriebeöl ISO VG 32 auffüllen.
• Füllstand an der Füllstandsanzeige 44 prüfen.

MMiinnddeessttffüüllllssttaanndd:: Der Füllstand muss bis 3/4 des Schauglases reichen.
• Spindelgetriebeabdeckung schließen.

VVoorrsscchhuubbggeettrriieebbee  bbeeffüülllleenn::
• Öleinfüllschraube öffnen und Getriebe mit Getriebeöl  ISO VG 46 auffüllen.
• Füllstand an der Füllstandsanzeige 55 prüfen.

MMiinnddeessttffüüllllssttaanndd:: Der Füllstand muss bis zur Schauglasmarkierung reichen.
• Öleinfüllschraube schließen.

SScchhlloosssskkaasstteenn  bbeeffüülllleenn::
• Öleinfüllschraube (rechte Seite des Schlosskastens) öffnen und Getriebeöl ISO VG 46 einfüllen.
• Füllstand an der Füllstandsanzeige 66 prüfen.

MMiinnddeessttffüüllllssttaanndd:: Der Füllstand muss bis zur Schauglasmarkierung reichen.
• Öleinfüllschraube schließen.

SSttöörruunnggssbbeehheebbuunngg  aann  ssttrroommffüühhrreennddeenn  AAnnllaaggeenntteeiilleenn  uunndd  EElleekkttrroowwaarrttuunngg  nnuurr  dduurrcchh  EElleekkttrroo--
FFaacchhppeerrssoonnaall..  WWaarrttuunngg  uunndd  RReeppaarraattuurr  nnuurr  dduurrcchh  ggeesscchhuulltteess  uunndd  bbeeffuuggtteess  WWaarrttuunnggssppeerrssoonnaall..

P o w e r e d  b y  Q u a l i t y

VVoorr  IInnssttaannddhhaallttuunnggssaarrbbeeiitteenn  MMaasscchhiinnee  aauusssscchhaalltteenn..
BBeeii  IInnssttaannddhhaallttuunnggssaarrbbeeiitteenn  aauuff  KKlleemmmmsstteelllleenn  aacchhtteenn..  



66..11..22..11 SScchhmmiieerrppllaann

DDRREEHHMMAASSCCHHIINNEE  PPRROOFFII  991144//115500
BBeettrriieebbssaannlleeiittuunngg

28

SScchhmmiieerrttaabbeellllee  

IInntteerrvvaallll ÖÖllbbeehhäälltteerr  //  SScchhmmiieerrsstteellllee AArrtt  ddeerr  TTäättiiggkkeeiitt  SScchhmmiieerrssttooffff  VVoolluummeenn,,  AAnnzzaahhll

88 11 SSppiinnddeellggeettrriieebbee  ÖÖllbbaadd Füllstand prüfen

Ggf. auffüllen ISO VG 32

22 VVoorrsscchhuubbggeettrriieebbee  ÖÖllbbaadd Füllstand prüfen

Ggf. auffüllen ISO VG 46

33 SScchhlloosssskkaasstteenn  ÖÖllbbaadd Füllstand prüfen

Ggf. auffüllen ISO VG 46

44 GGeettrriieebbeerrääddeerr Schmierung prüfen,
ggf. schmieren

ISO VG 46 2 cm3

55 LLeeiittssppiinnddeell  GGeewwiinnddee ISO VG 46 2 cm3

66 LLeeiittssppiinnddeell  LLaaggeerr ISO VG 46 0,5 cm3

77 ZZuuggssppiinnddeell  LLaaggeerr ISO VG 46 0,5 cm3

88 SScchhaallttwweellllee  HHeebbeell ISO VG 46 0,1 cm3

99 SScchhaallttwweellllee  LLaaggeerr ISO VG 46 0,5 cm3

1100 RReeiittssttoocckk  PPiinnoollee ISO VG 46 0,1 cm3

1111 RReeiittssttoocckk  HHaannddrraadd ISO VG 46 0,1 cm3

1122 SScchhlliitttteenn  FFüühhrruunnggeenn ISO VG 46 2 cm3

11000000 1133 SSppiinnddeellggeettrriieebbee  ÖÖllbbaadd Austauschen ISO VG 32

1144 VVoorrsscchhuubbggeettrriieebbee  ÖÖllbbaadd Austauschen ISO VG 46

1155 SScchhlloosssskkaasstteenn  ÖÖllbbaadd Austauschen ISO VG 46

11000000

3322 55 1100 6688

77

88

BBeettrriieebbss--
ssttuunnddeenn

11

11441133

44

99

11111122

1155
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66..22 SSppeezziieellllee  WWaarrttuunnggssaarrbbeeiitteenn

66..22..11 SSppiinnddeellssttoocckk  eeiinnsstteelllleenn

Die Einstellung des Spindelstocks kann erforder-
lich sein, wenn nach einer Kollision am Spindel-
stock oder beim Messen der Rundlaufgenauigkeit
festgestellt wird, dass die Drehachse nicht
parallel zur Maschinenbettführung verläuft.

Siehe dazu 55..11..44..33  RRuunnddllaauuffggeennaauuiiggkkeeiitt  pprrüüffeenn.

• Für die Einstellung des Spindelstocks
Prüfdorn 11 (Spindelkegel MK 5) und
Messuhr 22 vorbereiten.

• Spindelkegel der Arbeitsspindel reinigen.
• Prüfdorn in den Spindelkegel einführen

und zentrieren.
• Maschinenbettführungen für Messuhr reinigen 

und Messuhr befestigen.
• Befestigungsschrauben des Spindelstocks 

lösen.
• Prüfdorn reinigen und Messeinrichtung jeweils an den Messpunkten AA und BB ansetzen.
• Arbeitsspindel langsam drehen und jeweils Messeinrichtung ablesen.
• Spindelstock mittels Justierschraube 33 nachjustieren, bis die Drehachse wieder

parallel zur Maschinenbettführung verläuft.
• Anschließend die Befestigungsschrauben des Spindelstocks wieder festziehen.

66..22..22 SSppiinnddeellllaaggeerr  eeiinnsstteelllleenn

Die Einstellung eines Spindellagers kann erforderlich sein, wenn beim Messen der Rundlauf-
genauigkeit festgestellt wird, dass die Rundlauftoleranz überschritten ist, siehe Toleranzprüf-
und Testzertifikat.

• Kontermutter lösen.
• Mit der Kontermutter das Lagerspiel einstellen.

Die Kontermutter muss anliegen, darf jedoch nicht auf das Lager drücken.
• Kontermutter festziehen.

• Anschließend 55..11..44..11  SSppiinnddeellaannttrriieebb  tteesstteenn.
• Dabei auf Temperatur der Spindellager achten:

Ein zu großer Temperaturanstieg kann verursacht sein
- durch ein zu geringes Lagerspiel. In diesem Fall Kontermutter öffnen

und größeres Lagerspiel einstellen,
- durch einen Defekt des Lagers.

Defektes durch neues Lager ersetzen.

66..22..33 LLäännggsssscchhlliitttteennffüühhrruunngg  nnaacchhsstteelllleenn

Nur bei Abnützung der Nachstellleisten
erforderlich.

• Spritzwand demontieren.

• Sechskantmuttern der Längsschlittenführung
öffnen.

• Einstellschrauben der Nachstellleisten im Uhr-
zeigersinn drehen. Eine 45 ° Drehung entspricht 
einer Erhöhung der Nachstellleiste um 0,125 mm. 

• Sechskantmuttern festziehen.

• Spritzwand montieren.

11

22

AA BB

33
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66..22..44 QQuueerrsscchhlliitttteennffüühhrruunngg  nnaacchhsstteelllleenn

Nur bei Abnützung der Nachstellleisten
erforderlich.

• Fixierschraube an der Rückseite der 
Querschlittenführung öffnen.

• Nachstellleiste einstellen:
Einstellschraube aa an der Vorderseite der Quer-
schlittenführung im Uhrzeigersinn drehen.

• Fixierschraube an der Rückseite der 
Querschlittenführung festziehen.

66..22..55 OObbeerrsscchhlliitttteennffüühhrruunngg  nnaacchhsstteelllleenn

Nur bei Abnützung der Nachstellleisten
erforderlich.

• Fixierschraube an der Rückseite der 
Oberschlittenführung öffnen.

• Nachstellleiste einstellen:
Einstellschraube bb an der Vorderseite der Ober-
schlittenführung im Uhrzeigersinn drehen.

• Fixierschraube an der Rückseite der 
Oberschlittenführung festziehen.

66..22..66 QQuueerrsscchhlliitttteenn--SSppiinnddeellmmuutttteerr  nnaacchhsstteelllleenn

Nur bei zu großem Flankenspiel der Querschlittenspindel
erforderlich.

• Spindelabdeckplatte an der Hinterseite des Querschlittens
demontieren.

• Querschlitten-Handrad im Uhrzeigersinn drehen, bis die 
Spindelmutter das Ende der Querschlittenspindel erreicht.

• Einstellschraube cc nach Erfordernis im Uhrzeigersinn
drehen. Eine 45 ° Drehung entspricht einer Abnahme
des Flankenspiels um 0,125 mm.

66..22..77 RReeiittssttoocckkkklleemmmmuunngg  nnaacchhsstteelllleenn

Nur bei zu geringer Reitstockklemmung erforderlich.

• Sechskantschraube dd unterhalb des Reitstocks
nach Erfordernis einstellen.

aa

bb

cc

dd
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77 EElleekkttrriikk
77..11 EElleekkttrriikk  SScchhaallttpplläännee

SScchhaallttppllaann  33  PPhhaasseenn
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SScchhaallttppllaann  11  PPhhaassee
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88 TTeecchhnniisscchhee  DDaatteenn  uunndd  AAuussssttaattttuunngg

99 SSoonnddeerrzzuubbeehhöörr

HHiigghh--TTeecchh  ffüürr  IIhhrree  DDrreehhmmaasscchhiinnee

IImmmmeerr  wwiisssseenn,,  wwoo  mmaann  iisstt::

Die Digitale Positionsanzeige SINO bietet eine echte Unterstützung des
Anwenders und erhöht die Präzision und Produktivität beträchtlich.

An den Achsen einer Werkzeugmaschine werden hochpräzise Mess-
leisten mit Glasmessstäben angebracht, die über ein Signalkabel mit
der Positionsanzeige verbunden sind. Ein vom Lesekopf generiertes
Analogsignal wird elektronisch geteilt, digitalisiert und an der Positions-
anzeige angezeigt.

Die Positionsanzeige enthält alle erforderlichen Programmfunktionen
- z.B. 200 Speicherplätze für Standardwerkstücke und -werkzeuge und
ermöglicht eine Testung der Rundlaufgenauigkeit mittels Kegelzapfen.

DDiiggiittaallee  PPoossiittiioonnssaannzzeeiiggee
SSIINNOO  ffüürr  uummffaasssseennddee  ddiiggiittaa--
llee  UUnntteerrssttüüttzzuunngg::
Mit Achsenauswahl und -
anzeige, Radius- und
Durchmesseranzeige metrisch
und Zoll, Nullstelleinrichtung,
Speicher für 200 Nullposi-
tionen und Werkzeuge,
Meldungsanzeige ...

HHoocchhpprrääzziissee  MMeessssuunngg
Glasmessstab eines
Oberschlittens und
gekapselte Messleiste
eines Querschlittens
einer modernen Uni-
versaldrehmaschine
für höchste Präzision

MMooddeellll EEAANN  9900  0044885533

Digitale Positionsanzeige SINO, f. 3 Achsen bis 1.000 mm Spitzenw. 8888008866 5

Digitale Positionsanzeige SINO, f. 3 Achsen bis 1.500 mm Spitzenw. 8888008877 2

Digitale Positionsanzeige SINO, f. 3 Achsen bis 2.000 mm Spitzenw. 8888008888 9

TTeecchhnniisscchhee  DDaatteenn  PPRROOFFII  991144//115500

AArrbbeeiittssbbeerreeiicchh

Spitzenweite 914 mm

Spitzenhöhe 150 mm

Drehdurchmesser über Bett 300 mm

Drehdurchmesser über Schlitten 178 mm

Drehdurchmesser ohne Brücke 430 mm

Brückenlänge 225 mm

Maschinenbettbreite 180 mm

Verschiebeweg Querschlitten 175 mm

Verschiebeweg Oberschlitten 95 mm

Drehmeißelquerschnitt, max. 16 x 16 mm

DDrreehhssppiinnddeell

Spindelaufnahme, DIN 55029 D1 - 4, CAMLOCK

Spindelbohrung 38 mm

Spindelkegel Morsekonus MK 5

Spindeldrehzahlen, 9 Stufen 70 - 1.400 UpM 

VVoorrsscchhuubbbbeerreeiicchhee

16 Längsvorschübe 0,078 - 1,044 mm/U

16 Quervorschübe 0,018 - 0,236 mm/U 

VVoorrsscchhuubbbbeerreeiicchhee  GGeewwiinnddeesscchhnneeiiddeenn

36 metrische Gewinde 0,45 - 10 mm 

20 Whitworth-/Zollgewinde 2 I/4- 40 Gänge/Zoll

Leitspindelsteigung 3 mm

Leitspindeldurchmesser 22 mm

RReeiittssttoocckk  uunndd  PPiinnoollee

Pinolendurchmesser 32 mm

Pinolenkegel Morsekonus MK 3

Pinolenhub 100 mm

UUnniivveerrssaall--DDrreehhmmaasscchhiinnee EEAANN  9900  0044885533

PROFI 914/150 8888000044 9

SSeerriieennaauussssttaattttuunngg  PPRROOFFII  991144//115500

Dreibacken-Drehfutter Ø 160 mm ●

Vierbacken-Planscheibenfutter Ø 200 mm ●

Aufspannscheibe Ø 260 mm ●

2 Zentrierspitzen feststehend ●

Mitlaufende Körnerspitze MK 3 ●

Mitlauflünette für PROFI 914/150 ●

Stehlünette für PROFI 914/150 ●

Vierfach-Stahlhalter ●

Drehfutterschutz mit Sicherheitsendschalter ●

Gewindeuhr ●

Wechselrädersatz für PROFI 914/150 ●

Untergestell für PROFI 914/150 ●

Spänewanne für PROFI 914/150 ●

Spritzwand für PROFI 914/150 ●

Werkzeugsatz ●

Bedienungsanleitung PROFI 914/150 ●

TTeecchhnniisscchhee  DDaatteenn  PPRROOFFII  991144//115500

AAnnttrriieebbssmmoottoorr  //  EElleekkttrriisscchheerr  AAnnsscchhlluussss  

Antriebsleistung Elektromotor 1,1 kW

Anschlussspannung 400 V / 50 Hz

MMaasscchhiinneennaabbmmeessssuunnggeenn  

Dauerschalldruckpegel 80 dBA

L x B x H 1.700 x 750 x 1.270 mm

Gesamtgewicht 420 kg 
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MMeesssseerr  zzuu  AAbbsstteecchhhhaalltteerr
Fertig geschliffenes, nach hinten
verjüngtes Spezial-Abstechmesser
aus Hartmetall für problemloses
Abstechen.

MMooddeerrnneerr  WWeennddeeppllaatttteenn--DDrreehhmmeeiißßeell--SSaattzz  77--tteeiilliigg
Mit Stahlhaltern und montierten, austauschbaren Sinter-
bzw. Hartmetall-Wendeplatten. Sehr gute Ausführung,
Lieferung in praktischem Werkzeugkasten aus Holz.

AAbbsstteecchhhhaalltteerr
Sehr robuster Stahlhalter für Abstech-
messer. Das Abstechwerkzeug wird
für das Abtrennen von Rundmaterial
verwendet. Lieferung ohne Messer.

DDrreehhmmeeiißßeell--SSaattzz  „„CCaammlloocckk““  77--tteeiilliigg
Ein „Camlock“-Drehmeißel-Satz begeistert den Fachmann.
Die sieben Drehmeißel überzeugen durch absolut funktionelles,
schlankes Design. Vierzehn Hartmetall-Wende-platten sorgen
für den richtigen „Biss“.
Das Set ist formvollendet verpackt in einer edlen, gefrästen
Holzkassette. Eine Geschenkidee für Profis.

PPrrooffii--QQuuaalliittäätt

TToopp--QQuuaalliittäätt

DDrreehhssttäähhllee  uunndd  DDrreehhmmeeiißßeell--SSeettss

WWeennddeeppllaatttteenn--SSaattzz  77--tteeiilliigg
Sinter- bzw. Hartmetall, für
Wendeplatten-Drehmeißel-Satz,
Lieferung in praktischer
Kunststoffkassette.

MMooddeellll EEAANN  9900  0044885533

Wendeplatten-Drehmeißel-Satz 25 x 25 mm, 7-teilig 8888006699 8

Wendeplatten-Satz 7-teilig, für Drehmeißel-Satz 25 x 25 mm 8888007799 7

Drehmeißel-Satz „Camlock“ 25 x 25 mm, 7-teilig 8888220033 6,

Abstechhalter 25 x 25 mm, Länge 150 mm 8888221122 8

Messer zu Abstechhalter 25 mm, 17,5 x 5 x 4 mm, Länge 125 mm 8888221177 3

PPrrääzziisseess  SSppaannnneenn  mmiitt  EELLMMAAGG®® SSppaannnnzzaannggeenn

MMooddeellll EEAANN  9900  0044885533

Spannzangen-Set MK 4, 16-teilig, 3 - 25 mm, IG M16 1166007766 9

Spannzangen ermöglichen das rasche und präzise Aufspannen von
runden Werkzeugen oder Werkstücken auf Werkzeugmaschinen.

Eine Spannzange besitzt eine zylindrische Aufnahmebohrung,
Spannschlitze und einen Andrückkegel. Gespannt wird durch An-
ziehen einer Überwurfmutter. Der Innendurchmesser der Spann-
zange wird reduziert und das Werkzeug / Werkstück kraftschlüssig
festgehalten.

Spannzangen sind für hohe Drehzahlen geeignet. Vor der An-
wendung müssen an der Werkzeugmaschine die Drehzahlangaben
für den Einsatz von Spannzangen beachtet werden.

ELMAG® Spannzangen-Sets werden in einem handlichen Kunst-
stoffkoffer angeboten. Sie enthalten
● Spannzangen für die Spanndurchmesser 3 bis 13, 16, 18, 20 und

25 mm,
● eine Spannzangenaufnahme für Morsekonus MK 4 und
● einen Spannschlüssel.

HHoohhee  RRuunnddllaauuffggeennaauuiiggkkeeiitt  ffüürr
DDrreehh--,,  BBoohhrr--  uunndd  FFrräässmmaasscchhiinneenn

PPrrooffii--QQuuaalliittäätt
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WWeeiitteerreess  QQuuaalliittäättsszzuubbeehhöörr  ffiinnddeenn  SSiiee
bbeeiimm  EELLMMAAGG®® FFaacchhhhäännddlleerr

ssoowwiiee  aauuff  wwwwww..eellmmaagg..aatt..

ELMAG® Qualitäts-Bohrwerkzeuge aus Hochleistungsschnellarbeitsstahl HSS
stehen für hohe Bohrleistung und Standzeit. Sie sind für eine rasche und
sichere Montage mit einem Morsekonus MK 2 oder MK 3 ausgestattet.

IImm  SSeett  ssiinndd  eenntthhaalltteenn::
● HHSSSS--BBoohhrreerr  MMKK  22::

Ø 14,5, 16, 18, 20 und 22 mm,
● HSS-Bohrer MK 3:

Ø 24, 26, 28 und 30 mm,
● praktische Bohrerkassette

mit Bohrerfächern.

QQuuaalliittäättss--BBoohhrreerr  aauuss  HHSSSS  mmiitt  MMoorrsseekkoonnuuss

AAuussttrreeiibbkkeeiillee

Ein Schlag genügt für das Austreiben von Werk-
zeugen oder Werkzeughülsen aus dem Morsekonus.

KKeeggeellddoorrnn  MMKK  33  //  BB  1166

WWeerrkkzzeeuugghhüüllsseenn  mmiitt  hhööcchhsstteerr  RRuunnddllaauuffggeennaauuiiggkkeeiitt

Kegeldorne ermöglichen die formschlüssige
Fixierung von Bohrfuttern auf Werkzeug-
maschinen. Das Bohrfutter wird durch einen
kurzen Schlag auf den Aufnahmekonus des
Kegeldorns montiert. Diese Einheit wird im
Morsekonus (MK) der Maschinenpinole zen-
triert.

ELMAG® Kegeldorne sind gehärtete und fein-
geschliffene Präzisionsteile gem. DIN 238. 

PPrrääzziissee  KKeeggeellddoorrnnee

ZZaahhnnkkrraannzzbboohhrrffuutttteerr
Bohrdurchmesser 3 - 16 mm

SScchhnneellllssppaannnnbboohhrrffuutttteerr
Ø 1 - 13 mm oder 3 - 16 mm 

Bohrfutter ermöglichen das präzise Einspannen und Zentrieren
von Werkzeugen auf Werkzeugmaschinen. Sie sind für hohe
Drehzahlen geeignet.

Schnellspannbohrfutter können rasch ohne Hilfsmittel angezo-
gen und geöffnet werden. Zahnkranzbohrfutter bieten höhere
Spannkräfte durch Spannen mit einem Bohrfutterschlüssel.

ELMAG® Bohrfutter sind mit einem Innenkonus B 16 oder B 18
für die Befestigung auf einem Kegeldorn ausgestattet.

PPrrooffii--SScchhnneellllssppaannnn--  uunndd  ZZaahhnnkkrraannzzbboohhrrffuutttteerr

Bei ELMAG® passt alles zusammen. Reduzier-,
Verlängerungs- und Erweiterungshülsen ermög-
lichen die Anpassung von Werkzeugen an den
Morsekonus Ihrer Werkzeugmaschine.

Alle ELMAG® Werkzeughülsen sind gehärtete,
innen und außen feingeschliffene Präzisionsteile
nach DIN 228.

MMooddeellll EEAANN  9900  0044885533

Reduzierhülse MK 2 / MK 1 1166006600 8

Reduzierhülse MK 3 / MK 1 1166006611 5

Reduzierhülse MK 3 / MK 2 1166006622 2

Reduzierhülse MK 4 / MK 2 1166006633 9

Reduzierhülse MK 4 / MK 3 1166006644 6

Reduzierhülse MK 5 / MK 4 1166006655 3

Verlängerungshülse MK 2 / MK 2 1166006666 0

Verlängerungshülse MK 3 / MK 3 1166006677 7

Erweiterungshülse MK 1 / MK 2 1166007711 4

Erweiterungshülse MK 2 / MK 3 1166006688 4

Erweiterungshülse MK 3 / MK 4 1166006699 1

Erweiterungshülse MK 4 / MK 5 1166007700 7

Austreibkeil MK 1 1166007722 1

Austreibkeil MK 2 1166007733 8

Austreibkeil MK 3 1166007744 5

Austreibkeil MK 4 1166007755 2

HSS-Bohrerkassette MK 2 / MK 3, 9-teilig 8822003322 8

HSS-Spiralbohrerkassette 25-teilig,
1 - 13 mm, 0,5 mm steigend 8822003311 1

MMooddeellll EEAANN  9900  0044885533

Kegeldorn MK 2 / B 16 1166005555 4

Kegeldorn MK 2 / B 18 1166005544 7

Kegeldorn MK 3 / B 16 1166005566 1

Kegeldorn MK 3 / B 18 1166005588 5

Kegeldorn MK 4 / B 16 1166005577 8

Kegeldorn MK 4 / B 18 1166005599 2

Kegeldorn MK 3 / B 16 mit IG M12 99880099000055

MMooddeellll EEAANN  9900  0044885533

Schnellspannbohrfutter B 16 / 1 - 13 mm 1166004499 3

Schnellspannbohrfutter B 16 / 3 - 16 mm 1166005500 9

Schnellspannbohrfutter B 18 / 3 - 16 mm 1166005511 6

Zahnkranzbohrfutter B 16 / 3 - 16 mm, m. Spannschlüss. 1166005522 3

Zahnkranzbohrfutter B 18 / 3 - 16 mm, m. Spannschlüss. 1166005533 0
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1100 EErrssaattzztteeiillee

1100..11 BBaauuggrruuppppeennüübbeerrssiicchhtt

NNuurr  OOrriiggiinnaall--EErrssaattzztteeiillee  vveerrwweennddeenn..
DDiiee  VVeerrwweenndduunngg  vvoonn  uunnggeeeeiiggnneetteenn  EErrssaattzztteeiilleenn  kkaannnn  GGeeffaahhrreenn  vveerruurrssaacchheenn..

BBaauuggrruuppppeennüübbeerrssiicchhtt  PPRROOFFII  991144//115500

BBaauuggrruuppppeennbbeezzeeiicchhnnuunngg SSeeiittee

1100..22 MMaasscchhiinneennbbeetttt  ((11)) Bed assembly (1) 3377

1100..33 MMaasscchhiinneennbbeetttt  ((22)) Bed assembly (2) 3399

1100..44 VVoorrsscchhuubbggeettrriieebbee  ((11)) Gear box (1) 4400

1100..55 VVoorrsscchhuubbggeettrriieebbee  ((22)) Gear box (2) 4422

1100..66 WWeecchhsseellrrääddeerr Change gear assembly 4444

1100..77 SSppiinnddeellssttoocckk  ((11)) Head stock (1) 4466

1100..88 SSppiinnddeellssttoocckk  ((22)) Head stock (2) 4488

1100..99 SScchhlloosssskkaasstteenn Apron 5500

1100..1100 WWeerrkkzzeeuuggsscchhlliitttteenn Saddle 5522  

1100..1111 SSttaahhllhhaalltteerr//OObbeerrsscchhlliitttteenn Tool post 5544

1100..1122 RReeiittssttoocckk Tailstock 5566



1100..22 MMaasscchhiinneennbbeetttt  ((11))
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NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

Maschinenbett (1) Bed assembly (1)

11 Riemen A813 Belt

22 Klemmschraube M5x10 Set screw

33 Passfeder rund Single round head key

44 Unterlegscheibe Washer

55 Sechskantschraube M10x25 Hexagon head screw

66 Motor Motor

77 Spritzschutz Splash guard

88 Riemenscheibe Pulley

99 Haltewinkel Bracket

1100 Sechskantschraube M10x30 Hexagon head screw

1111 Federstift 5x25 Spring pin

1122 Unterlegscheibe Washer

1133 Zylinderkopfschraube M6x25 Socket head cap screw

1144 Zahnstange Rack gear

1155 Maschinenbettbrücke Gap-Piece

1166 Zylinderkopfschraube M10x45 Socket head cap screw

1177 Kegelstift mit Gewinde 8x45 Taper pin with thread

1188 Senkkopfkreuzschraube M6x10 Cross recessed head screw

1199 Unterlegscheibe 6 Washer

2200 Drehmaschinenbett Lathe bed

2211 Spänewanne Chip pan

2222 Zahnstange Rack gear

2233 Kopfniet 2x5 Button head rivet

2244 Platte Plate

2255 Leitspindel Lead screw

2266 Hülse Sleeve

2277 Lager 8102 Bearing

2288 Lager 8103 Bearing

2299 Gegenlager Bracket

3300 Lagerdeckel Bearing cover

3311 Fixierschraube Lock screw

3322 Innensechskantschraube M6x20 Socket head set screw

3333 Abdeckung Plug

3344 Abdeckung Plug

3355 Schmiernippel 6 Ball cap

3366 Zylinderkopfschraube M8x60 Socket head cap screw

3377 Kegelstift 5x60 Taper pin

3388 Hülse Sleeve

3399 Innensechskantschraube M6x8 Socket head set screw

4400 Lagerdeckel Bearing cover

4411 Innensechskantschraube M6x10 Socket head set screw

4422 Zugspindel Feed rod

4433 Schaltstift Position setting pin

4444 Innensechskantschraube 8x16 Socket head set screw

4455 Schaltblock Gated block

4466 Schaltspindelhebel Spindle control lever

4477 Kugelgriff Spherical knob

4488 Zylinderkopfschraube M6x16 Socket head cap screw

4499 Schaltwellengehäuse Bracket

5500 Druckfeder 1x6x20 Compression spring

5511 Schiebestück Thrust piece

5522 Passfeder Key

5533 Hülse Sleeve

5544 Schaltwelle Started rod

111100NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

5555 Innensechskantschraube M8x10 Socket head set screw

5566 Federstift 5x40 Spring pin

5577 Hülse Sleeve

5588 Feder Spring

5599 Stahlkugel 6 Steel ball

6600 Absteckbolzen Shear pin

6611 Bolzen Bolt

6622 Sechskantmutter M10 Hexagon nut

6633 Mutter Nut

6644

6655

6666

6677

6688

6699

7700

7711

7722

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911  

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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1100..33 MMaasscchhiinneennbbeetttt  ((22))

NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

Maschinenbett (2) Bed assembly (2)

11 Drehmaschinenbett Lathe bed

22 Spänewanne Chip pan

33 Unterbau rechts Right stand end

44 Verbindungsteil rechts Connect part

55 Senkkopfkreuzschraube M5x8 Cross recessed head screw

66 Unterlegscheibe 5 Washer

NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

77 Frontplatte Front plate

88 Verbindungsteil links Connect part

99 Sechskantmutter 1.15 Hexagon nut

1100 Unterbau links Left stand end

1111 Unterlegscheibe 14 Washer

1122 Zylinderkopfschraube M14x45 Socket head cap screw
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NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

Vorschubgetriebe (1) Gear box (1)

11 Rillenkugellager 6203-2RS Deep groove ball bearing

22 Stellring Collar

33 Sicherungsring 16 Retaining ring

44 Zahnrad Gear

55 Rillenkugellager 6202-2RS Deep groove ball bearing

66 Distanzscheibe Spacer

77 Sicherungsring 20 Retaining ring

88 Sicherungsring 28 Retaining ring

99 Zahnrad Gear 

1100 Zahnrad Gear 

1111 Passfeder rund C4x22 Double round head key

1122 Zahnrad Gear

1133 Ölablasschraube ZG 3/8“ Oil plug

1144 Rillenkugellager 6004-2RS Deep groove ball bearing

1155 Distanzscheibe Spacer

1166 Lagerdeckel Bearing cover

1177 Zylinderkopfschraube M5x12 Socket head cap screw

1188 Öldichtring 25x40x7 Oil seal

1199 Welle Shaft

2200 Passfeder rund C4x145 Double round head key

2211 Welle Shaft

2222 Distanzscheibe Spacer

2233 Lagerdeckel Bearing cover

2244 Passfeder rund 5x18 Double round head key

2255 Welle Shaft

2266 Lagerdeckel Bearing cover

2277 Distanzscheibe Spacer

2288 Schalterdeckel Switch cover

2299 Schaltarm Engaging arm

3300 Innensechskantschraube M6x8 Socket head set screw

3311 Endschalter Limit main switch

3322 Senkkopfschraube M5x6 Counter sunk flat screw

3333 Kopfschraube M4x45 Button head screw

3344 Zahnrad Gear

3355 Distanzscheibe Spacer

3366 Zahnrad Gear

3377 Zahnrad Gear

3388 Zahnrad Gear

3399 Hülse Sleeve

4400 Zahnrad Gear

4411 Zahnrad Gear

4422 Sicherungsring 15 Retaining ring

4433 Zahnrad Gear

4444 Schaltgabel Shifting fork

4455 Zahnstange Rack

4466 Schaltgabel Shifting fork

4477 Zahnstange Rack

4488 O-Ring 12x1,9 O-ring

4499 Schaltgabel Shifting fork

5500 Zahnstange Rack

5511 Zahnstange Rack

5522 Senkkopfschraube M4x16 Counter sunk flat screw

5533 Sechskantmutter M4 Hexagon nut

5544 Schaltgabel Shifting fork
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5555 Welle Shaft

5566 Zahnrad Gear

5577 Zahnrad Gear 

5588 Zahnrad Gear 

5599 Kegelstift mit Gewinde 8x26 Taper pin with thread

6600 Zylinderkopfschraube M8x25 Socket head cap screw

6611 Welle Shaft

6622 Welle Shaft

6633 Passfeder rund 4x55 Double round head key

6644 Passfeder 5x18 Single round head key

6655 Zylinderkopfschraube M6x16 Socket head cap screw

6666 Lagerbock Bracket

6677 Distanzscheibe Spacer

6688 Öldichtring 22x35x7 Oil seal

6699 Welle Impute Shaft

7700 Passfeder rund 5x5x45 Double round head key

7711 Zylinderkopfschraube M8x65 Socket head cap screw

7722 Federstift 4x30 Spring pin

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911  

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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Vorschubgetriebe (2) Gear box (2)

11 O-Ring P7xW1,9 O-ring

22 Zahntriebwelle Pinion shaft

33 Dichtung Gasket

44 Abdeckung Cover

55 Ölschauglas A12 Oil sight glass

66 Platte Plate

77 Platte Plate

88 Klemmschraube M6x8 Set screw

99 Klemmschraube M6x10 Set screw

1100 Federstift 5x40 Spring pin

1111 Einstellgriff Knob

1122 Feder 1x5x20 Spring

1133 Stahlkugel 6 Steel ball

1144 Senkkopfkreuzschraube M4x8 Cross recessed head screw

1155 Schraube M5x25 Screw

1166 Federstift 5x40 Spring pin

1177

1188

1199

2200

2211

2222

2233

2244

2255

2266

2277

2288

2299

3300

3311

3322

3333

3344

3355

3366

3377

3388

3399

4400

4411

4422

4433

4444

4455

4466

4477

4488

4499

5500

5511

5522

5533

5544
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5555

5566

5577

5588

5599

6600

6611

6622

6633

6644

6655

6666

6677

6688

6699

7700

7711

7722

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911  

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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Wechselräder Change gear assembly

11 Mutter M10 Nut

22 Hülse Sleeve

33 Lager 80203 Bearing

44 Sicherungsring 40 Retaining ring

55 Sicherungsring 55 Retaining ring

66 Zahnrad M1.25x120Z Gear

77 Zahnrad M1.25x127Z Gear

88 Zahnrad M1.25x60Z Gear

99 Passfeder 6x18 Key

1100 Lagergehäuse Bearing housing

1111 Hülse Sleeve

1122 Schwenkrahmen Swing frame

1133 Stellbolzen Setting bolt

1144 Zylinderkopfschraube M6x15 Socket head cap screw

1155 Hülse Sleeve

1166 Schraube M8x30 Screw

1177 Klemmbolzen Clamping bolt

1188 Wechselrad M1.25x78Z Change gear

1199 Wechselrad M1.25x69Z Change gear

2200 Wechselrad M1.25x66Z Change gear

2211 Wechselrad M1.25x63Z Change gear

2222 Wechselrad M1.25x57Z Change gear

2233 Wechselrad M1.25x56Z Change gear

2244 Wechselrad M1.25x54Z Change gear

2255 Wechselrad M1.25x30Z Change gear

2266

2277

2288

2299

3300

3311

3322

3333

3344

3355

3366

3377

3388

3399

4400

4411

4422

4433

4444

4455

4466

4477

4488

4499

5500

5511

5522

5533

5544
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5555

5566

5577

5588

5599

6600

6611

6622

6633

6644

6655

6666

6677

6688

6699

7700

7711

7722

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911  

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099



DDRREEHHMMAASSCCHHIINNEE  PPRROOFFII  991144//115500
BBeettrriieebbssaannlleeiittuunngg

46

1100..77 SSppiinnddeellssttoocckk  ((11))



47

wwwwww..eellmmaagg..aatt P o w e r e d  b y  Q u a l i t y
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Spindelstock (1) Head stock (1)

11 Sicherungsring 45 Retaining ring

22 Zahnrad Gear

33 Zahnrad Gear

44 Passfeder 5x18 Key

55 Zahnrad Gear

66 Sicherungsring 36 Retaining ring

77 Zahnrad Gear 

88 Zahnrad Gear 

99 Zahnrad Gear 

1100 Zahnrad Gear 

1111 Sicherungsring 1 Retaining ring

1122 Zahnrad 58 Gear 

1133 Zahnrad Gear 

1144 Zylinderkopfschraube M6x14 Socket head cap screw

1155 Abdeckung Cover

1166 Dichtung Gasket

1177 Rillenkugellager 6004-2RS Deep groove ball bearing

1188 Innensechskantschraube M8x6 Socket head set screw

1199 Zahnrad Gear

2200 O-Ring 17x2,65 O-ring

2211 Welle Shaft

2222 Sicherungsring 47 Retaining ring

2233 Zahnrad Gear

2244 Rillenkugellager 6204-2RS Deep groove ball bearing

2255 Sicherungsring 20 Retaining ring

2266 Stellring Collar

2277 Stellring Collar

2288 Zahnrad Gear

2299 Unterlegscheibe Washer

3300 Zylinderkopfschraube M6x16 Socket head cap screw

3311 Welle Shaft

3322 Rillenkugellager 6304-2RS Deep groove ball bearing

3333 Dichtung Gasket

3344 Abdeckung Cover

3355 Zylinderkopfschraube M8x16 Socket head cap screw

3366 Druckfeder 0,6x4x22 Compressing spring

3377 Verriegelungsstift Lock pin

3388 Nockenverriegelung Cam lock

3399 Passfeder 8x80 Key

4400 Passfeder 8x45 Key

4411 Kopfschraube M3x8 Button head screw

4422 Spindel Spindle

4433 Passfeder 8x210 Key

4444 Zylinderkopfschraube M6x20 Socket head cap screw

4455 Abdeckung Cover

4466 Dichtung Gasket

4477 Kegelrollenlager D7212 Taper roller bearing

4488 Spindelstockgehäuse Head stock

4499 Dichtung Gasket

5500 Abdeckung Cover

5511 Sicherungsring 42 Retaining ring

5522 Welle Shaft

5533 Öldichtring PD25x45x10 Oil seal

5544 Zahnrad Gear
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5555 Kegelrollenlager E7211 Taper roller bearing

5566 Mutter Nut

5577 Passfeder C5x20 Key

5588 Dichtung Gasket

5599 Passfeder C5x8 Key

6600 Abdeckung Cover

6611 Zylinderkopfschraube M8x12 Socket head cap screw

6622 Öldichtring PD20x45x10 Oil seal

6633 Riemenscheibe Pulley

6644 Unterlegscheibe Washer

6655 Abdeckung Cover

6666 Dichtung Gasket

6677 Unterlegscheibe Washer

6688 Passfeder C5x30 Key

6699 Passfeder 5x80 Key

7700 Welle Shaft

7711 Zahnrad Gear

7722 Zahnrad Gear

7733 Zahnrad Gear

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911  

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

Spindelstock (2) Head stock (2)

11 Öleinfüllschraube Oil plug

22 Abdeckung Cover

33 Zylinderkopfschraube M6x25 Socket head cap screw

44 Dichtung Gasket

55 Federstift 5x30 Spring pin

66 Sicherungsring 12 Retaining ring

77 Schaltarm Changing arm

88 Schaltgabel Shifting fork

99 Innensechskantschraube M8x16 Socket head set screw

1100 Mutter M8 Nut

1111 Federstift 5x25 Spring pin

1122 Zahnrad Gear

1133 O-Ring 11,2x2,65 O-ring

1144 Zahntriebwelle Pinion shaft

1155 Passfeder Key

1166 Welle Shaft

1177 Stellring Collar

1188 Schaltarm Changing arm

1199 Schaltgabel Shifting fork

2200 Welle Shaft

2211 Zylinderkopfschraube M6x10 Socket head cap screw

2222 Zylinderkopfschraube M8x30 Socket head cap screw

2233 Spindelstockgehäuse Headstock

2244 Ölschauglas A12 Oil glass

2255 Unterlegscheibe 12 Washer

2266 Zylinderkopfschraube M12x30 Socket head cap screw

2277 Senkkopfkreuzschraube M3x6 Cross recessed head screw

2288 Platte Plate

2299 Innensechskantschraube M6x12 Socket head set screw

3300 Schaltgriff BM8x40 Knob

3311 Hebel Lever

3322 Stellteil Lever handle

3333 Platte Plate

3344 Stahlkugel 6 Steel ball

3355 Druckfeder 1,2x4,8x27 Compression spring

3366 Innensechskantschraube M8x8 Socket head set screw

3377 Federstift 5x40 Spring pin

3388 Hebel Lever

3399 Platte Plate

4400 Druckfeder 1x5x16 Compression spring

4411 Stellteil Lever handle

4422 Ölablassschraube ZG 3/8“ Oil plug

4433 Innensechskantschraube M6x10 Socket head set screw

4444 Innensechskantschraube M6x8 Socket head set screw

4455 Abdeckung Cover

4466 Schraubbolzen Bolt

4477 Mutter Nut

4488

4499

5500

5511

5522

5533

5544
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5555

5566

5577

5588

5599

6600

6611

6622

6633

6644

6655

6666

6677

6688

6699

7700

7711

7722

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911  

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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Schlosskasten Apron

11 Zahnrad M1.5x607 Gear

22 Federstift 5x30 Spring pin

33 Zahnrad M1.5x187 Gear

44 Zahntriebwelle M1.5x113 Pinion shaft

55 Klemmschraube M6x16 Set screw

66 Hülse Sleeve

77 Zylinderkopfschraube M6x12 Socket head cap screw

88 Unterlegscheibe Washer

99 Zahnrad Gear

1100 Leerlaufwelle Idle shaft

1111 Zylinderkopfschraube M5x12 Socket head cap screw

1122 O-Ring O-ring

1133 Welle Shaft

1144 Schneckenrad Worm gear

1155 Unterlegscheibe Washer

1166 Halteschraube M6x12 Cap screw

1177 Verriegelung Interlock piece

1188 Flachkopfschraube M6x20 Pan head screw

1199 Innensechskantschraube M6x12 Socket head set screw

2200 Sechskantschraube M5x20 Hexagon head screw

2211 Nachstellleiste Gib

2222 Sechskantschraube M6x10 Hexagon head screw

2233 Innensechskantschraube M6x35 Socket head set screw

2244 Sechskantmutter M6 Hexagon nut

2255 Gewindeuhrskala (Zoll) Dial indicator (imperial)

2266 Schlossmutterbasis Halbschale Half nut base

2277 Schlossmutter Half nut

2288 Stift 8x16 Pin

2299 Schnecke Worm

3300 Nockenwelle Cam shaft

3311 Innensechskantschraube M5x16 Socket head set screw

3322 Sechskantmutter M5 Hexagon nut

3333 Gewindeuhrskala (metrisch) Dial indicator (metric)

3344 Gewindeuhrgehäuse (metrisch) Thread dial body (metric)

3355 Unterlegscheibe Washer

3366 Zylinderkopfschraube M8x50 Socket head cap screw

3377 Gewindeuhrgehäuse (Zoll) Thread dial body (imperial)

3388 Schrägstirnrad Helical gear

3399 Unterlegscheibe 8 Washer

4400 Sechskantmutter M8x50 Hexagon nut

4411 Schrägstirnrad Helical gear

4422 Distanzscheibe Spacer

4433 Schrägstirnrad Helical gear

4444 Schrägstirnrad Helical gear

4455 Kopfniet 2x5 Button head rivet

4466 Schild Schrägstirnrad Helical gear chart

4477 Einstelltabelle Indicator table

4488 Ölablassschraube 1/8“ Drain plug

4499 Schild Schlossmutterstellung Half nut indicator

5500 Ölschauglas A20 Oil sight glass

5511 Federstift 5x35 Spring pin

5522 Druckfeder Compression spring

5533 Stahlkugel Steel ball

5544 Abdeckung Plug
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5555 Federstift 3x25 Spring pin

5566 Stift C5x25 Pin

5577 Innensechskantschraube M6x6 Socket head set screw

5588 Stellkörper Lever handle

5599 Hebel Lever

6600 Handgriff M8x40 Knob

6611 Distanzscheibe Spacer

6622 Frontabdeckung Front cover

6633 Schild Vorschubrichtung Feed direction indicator

6644 Kegelstift 5x20 Taper pin

6655 Nockenwelle Cam shaft

6666 Schalthebel Change lever

6677 Druckfeder Compression spring

6688 Schaltgehäuse Bracket

6699 Zylinderkopfschraube M6x35 Socket head cap screw

7700 Abdeckung Plug

7711 Schaltwelle Shifting shaft

7722 Zylinderkopfschraube M6x16 Socket head cap screw

7733 Kupplungsrad Clutch gear

7744 Kupplungsrad Clutch gear

7755 Kupplungsrad Clutch gear

7766 Abdeckung Plug

7777 Kappe Ball cap

7788 Schraubbolzen Bolt

7799 Handgriff Handle

8800 Senkkopfkreuzschraube M6x15 Cross recessed head screw

8811 Unterlegscheibe Washer

8822 Handrad Handle wheel

8833 Skalenscheibe Dial

8844 Zylinderkopfschraube M5x25 Socket head cap screw

8855 Lagerung Bracket

8866 Distanzscheibe Spacer

8877 Passfeder rund 5x5x20 Double round head key

8888 Zahnradwelle Gear shaft

8899 Zylinderkopfschraube M8x30 Socket head cap screw

9900 Kegelstift 8x40 Taper pin

9911

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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Werkzeugschlitten Saddle

11 Innensechskantschraube M8x8 Socket head set screw

22 Kappe Ball cap

33 Querschlitten Cross slide

44 Einstellschraube Adjust screw

55 Innensechskantschraube M6x8 Socket head set screw

66 Zylinderkopfschraube M8x12 Socket head cap screw

77 Stellring Setting collar

88 Zylinderkopfschraube M6x18 Socket head cap screw

99 Querschlitten-Spindelmutter Cross feed screw

1100 Einstellbolzen Setting bolt

1111 Platte Plate

1122 Kreuzschraube M8x12 Cross recessed head screw

1133 Sattel Saddle

1144 Abstreifer Bedway wiper

1155 Platte Plate

1166 Schlitzschraube M5x10 Straight recessed head screw

1177 Nachstellleiste Gib

1188 Halteleiste Strip

1199 Sechskantschraube M8x25 Hexagon head screw

2200 Sechskantmutter M6 Hexagon nut

2211 Innensechskantschraube M6x16 Socket head set screw

2222 Platte Plate

2233 Abstreifer Bedway wiper

2244 Sechskantschraube M8x20 Hexagon head screw

2255 Halteleiste Strip

2266 Öleinfüllschraube Oil plug

2277 Halteleiste Strip

2288 Zahnrad Gear

2299 Querschlittenspindel Cross feed screw

3300 Federstift 3x28 Spring pin

3311 Passfeder 5x10 Key

3322 Stellring Setting collar

3333 Stahlkugel 6 Steel ball

3344 Druckfeder 0,7x5x10 Compression spring

3355 Handgriff M8x63 Handle

3366 Innensechskantschraube M5x16 Socket head set screw

3377 Schraube Screw

3388 Handrad Hand wheel

3399 Skalenring Dial

4400 Axiallager 8102 Thrust bearing

4411 Zylinderkopfschraube M6x25 Socket head cap screw

4422 Lagergehäuse Bracket

4433 Federstift 3x25 Spring pin

4444 Kegelstift A5x45 Taper pin

4455 Abstreifer Bedway wiper

4466 Zylinderkopfschraube M8x35 Socket head cap screw

4477 Nachstellleiste Taper gib strip

4488 Stellmutter Setting nut

4499

5500

5511

5522

5533

5544

111100NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

5555

5566

5577

5588

5599

6600

6611

6622

6633

6644

6655

6666

6677

6688

6699

7700

7711

7722

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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Stahlhalter/Oberschlitten Tool post

11 Hebelgriff Lever

22 Hebel Lever handle

33 Unterlegscheibe Washer

44 Vierfachstahlhalter Fourway tool post

55 Zentrierbolzen Centering bolt

66 Kappe Ball cap

77 Oberschlitten Compound rest

88 Axiallager 8101 Thrust bearing

99 Lagergehäuse Bracket

1100 Zylinderkopfschraube M6x25 Socket head cap screw

1111 Skalenring Dial

1122 Handrad Handwheel

1133 Schraube Screw

1144 Innensechskantschraube M5x6 Socket head set screw

1155 Handgriff M6x50 Handle

1166 Druckfeder 0,6x3x10 Compression spring

1177 Stahlkugel 4 Steel ball

1188 Passfeder 4x10 Key

1199 Oberschlittenspindel Compound feed screw

2200 Einstellschraube Adjusting screw

2211 Oberschlitten-Spindelmutter Compound feed nut

2222 Sechskantmutter M6 Hexagon nut

2233 Innensechskantschraube M6x15 Socket head set screw

2244 Schwenktisch Swivel table

2255 Zylinderkopfschraube M8x25 Socket head cap screw

2266 Nachstellleiste Taper gib strip

2277 Zylinderkopfschraube M6x8 Socket head cap screw

2288 Bodenplatte Bottom plate

2299 Druckfeder 1x5x12 Compression spring

3300 Fixierstift Fix position pin

3311 Stahlhalterschraube M10x40 Tool post screw

3322

3333

3344

3355

3366

3377

3388

3399

4400

4411

4422

4433

4444

4455

4466

4477

4488

4499

5500

5511

5522

5533

5544

111100NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

5555

5566

5577

5588

5599

6600

6611

6622

6633

6644

6655

6666

6677

6688

6699

7700

7711

7722

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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Reitstock Tailstock

11 Handgriff Handle

22 Fixierwelle Locking rod

33 Handgriff Handle

44 Klemmwelle Clamping shaft

55 Innensechskantschraube M10x50 Socket head set screw

66 Schraube Screw

77 Passfeder 4x14 Key

88 Schmiernippel D6 Ball cup

99 Schild Einstellmarkierung Set-over indicating chart

1100 Kopfniet 2,5x5 Button head rivet

1111 Zylinderkopfschraube M6x20 Socket head rivet

1122 Handrad Hand wheel

1133 Unterlegscheibe 10 Washer

1144 Sechskantmutter M10 Hexagon nut

1155 Schraubbolzen Bolt

1166 Handgriff Handle

1177 Gewindestift M4x10 Straight recessed head screw

1188 Skalenring Dial

1199 Lagergehäuse Bracket

2200 Axiallager 8101 Thrust bearing

2211 Reitstockspindel Feed screw

2222 Schild Einstellmarkierung Set-over indicating chart

2233 Federstift 5x30 Spring pin

2244 Exzenter Eccentric collar

2255 Bolzen Bolt

2266 Reitstockunterseite Tailstock base

2277 Schild Einstellmarkierung Set-over indicating chart

2288 Einstellblock Setting block

2299 Unterlegscheibe Washer

3300 Sechskantmutter M12 Hexagon nut

3311 Sechskantmutter M8 Hexagon nut

3322 Innensechskantschraube M8x30 Socket head set screw

3333 Reitstockkörper Tailstock casting

3344 Fixierbuchse Locking bush

3355 Zylinderkopfschraube M4x10 Socket head cap screw

3366 Reitstock Spindelmutter Feed nut

3377 Reitstockpinole Sleeve

3388

3399

4400

4411

4422

4433

4444

4455

4466

4477

4488

4499

5500

5511

5522

5533

5544

111100NNrr.. BBeenneennnnuunngg DDeessiiggnnaattiioonn  

5555

5566

5577

5588

5599

6600

6611

6622

6633

6644

6655

6666

6677

6688

6699

7700

7711

7722

7733

7744

7755

7766

7777

7788

7799

8800

8811

8822

8833

8844

8855

8866

8877

8888

8899

9900

9911

9922

9933

9944

9955

9966

9977

9988

9999

110000

110011

110022

110033

110044

110055

110066

110077  

110088  

110099
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1111 AAnnhhaanngg

1111..11 SScchhnniittttggeesscchhwwiinnddiiggkkeeiitt  BBeerreecchhnnuunngg

1111..22 DDrreehhzzaahhll  BBeerreecchhnnuunngg

1111..33 SScchhnniittttggeesscchhwwiinnddiiggkkeeiitt  AAuusswwaahhll

Berechnungsbeispiel Schnittgeschwindigkeit:

vvcc == 33,,1144  xx 5500  xx 550000  //  11000000  BB

vvcc == 7788,,55  mm//mmiinn

Vereinfachte Formel zur Berechnung der Schnittgeschwindigkeit [vc]:

vvcc == BB xx dd  xx nn  //  11000000

vc = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
B = Kreiszahl pi 3,14
d = Beim Drehen Werkstückdurchmesser,

beim Bohren Werkzeugdurchmesser [mm]
n = beim Drehen Werkstückdrehzahl,

beim Bohren Werkzeugdrehzahl [UpM]

Vereinfachte Formel zur Berechnung der Drehzahl [n]:

nn == vvcc xx 11000000  //  ((BB xx dd))

Berechnungsbeispiel Drehzahl: 

nn == 7788,,55  xx 11000000  //  ((33,,1144  xx 5500))BB

nn == 550000  UUppMMn = Beim Drehen Werkstückdrehzahl,
beim Bohren Werkzeugdrehzahl [UpM]

vc = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
B = Kreiszahl pi 3,14
d = Beim Drehen Werkstückdurchmesser,

beim Bohren Werkzeugdurchmesser [mm]

Vor dem Bohren, Fräsen oder Drehen muss an der Maschine die richtige Drehzahl
eingestellt werden. Durch die Drehzahl wird die Schnittgeschwindigkeit am Werkstück
bestimmt. Die Auswahl der richtigen Schnittgeschwindigkeit ist wichtig, um ein
sauberes Arbeitsergebnis und eine wirtschaftlich günstige Fertigungszeit zu erzielen.

Die Schnittgeschwindigkeit ist abhängig
- vom Arbeitswerkstoff (Werkstoff des Werkstücks) und
- vom Schneidwerkstoff (Werkstoff des Schneidwerkzeugs).

Beispiele für die Auswahl der Schnittgeschwindigkeit:

TT
EE

CC
HH

--II
NN

FFOO

SScchhnniittttggeesscchhwwiinnddiiggkkeeiitt::

Die Schnittgschwindigkeit
wird mit vc abgekürzt und für
das Bohren, Fräsen und Drehen
von metallischen Werkstoffen
in Metern pro Minute [m/min]
angegeben.
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Die erforderliche Drehzahl kann aus einem Drehzahldiagramm abgelesen werden.

AAnnwweenndduunnggssbbeeiissppiieell::

Schnittgeschwindigkeit aus Schnittgeschwindigkeitsdiagramm ablesen, z.B. vvcc ==  6600  mm//mmiinn

Im Drehzahldiagramm Schnittpunkt zum Drehdurchmesser des Werkstücks suchen,
beim Bohren Bohrerdurchmesser, im Beispiel d = 50 mm,

Gedachte Schräglinie über den Schnittpunkt ziehen und Drehzahl abschätzen.

Ergebnis: DDrreehhzzaahhll  nn  ==  ccaa..  440000  UUppMM

EEmmppffeehhlluunngg::
Schneidwerkstoff HSS oder Hartmetall
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EEGG--KKoonnffoorrmmiittäättsseerrkklläärruunngg  ((CCEE))

Konformitätserklärung im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG, Anhang II.

Hiermit erklären wir in alleiniger Verantwortung, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine
aufgrund Ihrer Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausführung
übereinstimmt mit allen Bestimmungen der EG-Richtlinien 

- 2006/42/EG (Maschinenrichtlinie),
- 2006/95/EG (Niederspannungsrichtlinie) und
- 2004/108/EG (EMV-Richtlinie).

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Änderung der Maschine verliert diese Erklärung Ihre Gültigkeit.

Inverkehrbringer:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH
Anschrift: Hannesgrub 28

A-4910 RIED im Innkreis
Österreich

Die technische Dokumentation der Maschine wird verwaltet von

Firmenname: ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH
Anschrift: Abteilung technische Dokumentation

Hannesgrub 28
A-4910 RIED im Innkreis
Österreich

Maschine:

Fabrikat: ELMAG Leit- und Zugspindeldrehmaschine
Modell: PROFI 914/150
Seriennummer: Siehe Typenschild auf der Maschine

Bei Auslegung und Bau der Maschine wurden folgende harmonisierte Normen angewendet:

EN ISO 12000-1/A1 und 12000-2/A1 (2009)
EN ISO 13857 (2008), EN 349 (2008), EN ISO 13850 (2008), EN 953 (2009)
EN 60204-1/A1 (2009)
EN 55014 (2007), EN 61000-3-2 (2007), EN 61000-3-3 (2009)

Ried im Innkreis, am 29. Dezember 2009

___________________________________________

Lorenz Einfinger (Geschäftsführer)


