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1 Sicherheit 1.2.1 Textsymbole

Die Betriebsanleitung enthalt Textsymbole mit folgen-

Vielen Dank, dass Sie sich fir eines unserer fihrenden
der Bedeutung:

Maschinenmodelle entschieden haben. Wir wiinschen
Ihnen viel Erfolg und stehen Ihnen beziglich Maschi- O Handlungsbeschreibung, Arbeitsschritt
nenfunktion und Produktsicherheit jederzeit mit Rat . . . .

. 2 Technischer Hinweis, Information
und Tat zur Verflgung.

. 1.2.2 Sicherheitszeichen
1.1 ELMAG® Kundendienst
Die Betriebsanleitung enthalt Gefahren- und Warnzei-

Wir sorgen flr Abhilfe. Sollte beim Einsatz eines unserer chen, Gebots- und Verbotszeichen. Die Bedeutung geht
Maschinenmodelle unerwartet ein Problem auftauchen, an den jeweiligen Stellen aus dem Begleittext hervor.

wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:

ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19

4
>
>

X GEFAHR! WARNUNG! VORSICHT!
A-4911 Ried/Tumeltsham Direkte Gefahr, Schwere Verletzung oder
AUSTRIA schwere Verletzung Verletzung Produktschaden
TEL  +43775280 881 oder Tod maalich

FAX +43 7752 80 880
WEB www.elmag.at

>
>

Hr. Wolfgang Gadringer, Service Technik
TEL +43775280881-18
E-MAIL wolfgang.gadringer@elmag.at

ACHTUNG! WARNUNG! WARNUNG!
Produktschaden  Gefdhrliche Spannung Schwebende Last

©
)
©

Prok. Thomas Kubinger, Produktmanagement

TEL +43775280881-17 Gebotszeichen / Augenschutz Kopfschutz
E-MAIL thomas.kubinger@elmag.at Sicherheitshinweis benutzen benutzen
1.2 Betrlebsanleltunq Gehorschutz FuBschutz Handschutz
benutzen benutzen benutzen
Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung sorgfaltig durch — >
und beachten Sie die Sicherheitshinweise. > @D
Die Betriebsanleitung Schutzkleidung Gesichtsschutz Netzstecker

« erklart die Verwendung der Maschine mit dem Ziel benutzen benutzen
eines raschen und problemfreien Produkteinsatzes,
+ weist auf Gefahren hin, die beim Betrieb entstehen
konnen und erklart, wie diese vermieden werden, Vor Arbeiten Betriebsanleitung Sp
- muss durch das Bedienpersonal vor Verwendung der freischalten beachten
Maschine gelesen werden,
« muss fur das Bedienpersonal zuganglich aufbewahrt

S

)
=
—
)
]

@

werden,
« wurde nach bestem Wissen erstellt. Sollte eine Frage Zutritt far

offen bleiben, bitte informieren Sie uns. Unbefugte verboten
© Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind S Bitte beachten Sie bei der Produktverwendung
geschitzt und unterliegen dem Copyright der Fa. auch die Hinweisschilder und Warnhinweise an
ELMAG® GmbH. Vervielféltigung oder Kopie sind erst der Maschine.

nach Ricksprache mit Fa. ELMAG® gestattet.
Technische Anderungen vorbehalten.
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1.3 Produktverwendung

Die Maschine ist bestimmungsgemaf} zu verwenden

« flr die mechanische Bearbeitung von kalten, metalli-
schen Werkstoffen wie Stahl, Gusseisen, NE-Metalle
und von nichtmetallischen Werkstoffen wie Kunststoff,

« flr das Langs- und Plandrehen mittels handelstbli-
cher Dreh- bzw. Bohrwerkzeuge.

Far einen bestimmungsgemafen Betrieb der Maschine
sind folgende Sicherheitsbestimmungen und -hinweise
zu beachten. Eine anderweitige oder dartber hinaus-
gehende Verwendung kann Gefahren verursachen und
fahrt zum Erléschen von Haftungs- und Garantiean-
sprichen.

1.3.1 Konstruktive Anderungen

WARNUNG!
Umbau der Maschine!
Eine konstruktive Anderung der Maschine so-

wie die Verwendung von ungeeigneten Ersatz-
teilen kann Gefahren verursachen.

+ Umbau der Maschine verboten.
+ Nur Original-Ersatzteile verwenden.

1.3.2

VORSICHT!
A Uberlastung der Maschine!

Eine Verwendung der Maschine Gber den fest-

gelegten Betriebs- und Leistungsgrenzen

« kann die Maschine Uberlasten und Gefahren
oder Defekte verursachen,

« kann zum Erléschen von Haftungs- und
Garantieanspriichen fihren.

Betriebs- und Leistungsgrenzen

O Maschine nur bis zu den genannten Be-
triebs- und Leistungsgrenzen verwenden.

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario
Betriebs- und Leistungsgrenzen

Spitzenweite mm 550
Spitzenhéhe mm 125
Drehdurchmesser lber Bett mm 250
Drehdurchmesser Uber Schlitten mm 145
Maschinenbettbreite mm 135
Querschlittenweg mm 115
Oberschlittenweg mm 50
Drehmeipelquerschnitt, max. mm 12x12
Spindelaufnahme MK MK 4
Spindelbohrung mm 26
Drehzahlbereich 1, stufenlos UpM 50-1.250
Drehzahlbereich 2, stufenlos UpM 100-2.500

Vorschubbereiche

6 Langsvorschibe mm/U 0,07-0,40
18 metrische Gewinde mm 0,2-3,5
21 Zoll-Gewinde, Génge je Zoll G/" 8-56

Reitstock

Pinolenaufnahme MK MK 2

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario
Betriebs- und Leistungsgrenzen

Pinolendurchmesser mm 30
Pinolenweg mm 70
Motorleistung W 750

Netzanschluss V/Hz 230/50~60

1.3.3 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den
anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut.
Von der Maschine ausgehende Risiken wurden konst-
ruktiv soweit als méglich minimiert.

Dennoch kénnen bei unsachgemafer Verwendung
Gefahren fir Benutzer oder Sachschaden entstehen.

GEFAHR!
Rotierende Maschinenteile und Werkzeuge!

+ Maschine ausschalten, dann erst Schutzab-
deckungen 6ffnen.

« Spannen von Werkstiicken nur mit ausrei-
chend dimensionierten, fir die Maschine
zugelassenen Spannvorrichtungen.

» Vor dem Spannen von Werkstticken Spann-
vorrichtung und Werkstlck reinigen.

* Nach dem Spannen das Spannwerkzeug
entfernen und den festen Sitz der Spannvor-
richtung und des Werkstlicks prifen.

+ Stets Abstand halten zu rotierenden Ma-
schinenteilen und Werkzeugen - Drehspindel
niemals mit der Hand abbremsen.

« Erst nach Spindelstillstand den Drehfutter-
schutz 6ffnen.

GEFAHR!
Verarbeitung von gefahrlichen Werkstoffen!

+ Die Bearbeitung von explosionsfahigen oder
leicht entflammbaren Werkstoffen oder
Werkstlicken ist verboten.

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

Die Maschine enthdlt stromflihrende Bauteile

und darf weder dem Regen ausgesetzt, noch

in feuchter Umgebung betrieben werden.

+ Schutzabdeckungen von Elektrobauteilen
nicht 6ffnen.

+ Elektroinstallation, -wartung und -reparatur
nur durch befugtes Elektro-Fachpersonal.

WARNUNG!
Unbeaufsichtigter Betrieb!

» Das Verlassen der laufenden Maschine ist
= verboten - Maschine ausschalten.
[@EsY ° Maschine vor Betriebspausen von der

Spannungsversorgung trennen.

IN
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1.3.4 Bedienpersonal

VORSICHT!
Bedienung durch ungeschulte oder unbefug-
te Personen!

Die Bedienung der Maschine durch ungeschul-
te oder unbefugte Personen kann Gefahren
verursachen.

Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahren ist
die Benutzung der Maschine untersagt.

Jugendlichen unter 18 Jahren ist die Benut-
zung der Maschine nur unter Anweisung und
Aufsicht eines befugten Ausbildners gestattet.

0 Erforderliche Qualifikation des Personals:

Die selbststandige Bedienung der Maschine ist
nur geschulten und befugten Personen Uber
18 Jahren gestattet.

Transport, Aufstellung, Montage und Wartung
der Maschine nur durch geschultes und befug-
tes Bedienpersonal.

Instruktionspflicht:

Der Betreiber der Maschine ist aus Sicher-
heitsgriinden verpflichtet, das Bedienpersonal
einschulen zu lassen.

©

Dies kann durch den Kundendienst der Fa.
ELMAG® und diese Betriebsanleitung oder
anhand von Betriebsanweisungen erfolgen,
die durch den Betreiber anzufertigen sind.

WARNUNG!
Bedienung durch kranke Personen!

> @

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

1.3.5 Sicherheitshinweise lesen/beachten

Sicherheitshinweise zu Transport, Aufstellung, Mon-
tage, Betrieb und Wartung der Maschine sind an den
zutreffenden Textstellen eingetragen.

1.3.6 Weiterverkauf

VORSICHT!
A Unvollstandige Weitergabe!

Bei Weiterverkauf des Produktes an einen
neuen Maschinenbetreiber muss aus Grinden
der Sicherheit diese Betriebsanleitung mitge-
liefert werden.

ELMAG® weist im Falle einer Nichtbefolgung
alle Garantie- oder Schadenersatzanspriche
zurick.

1.4 ELMAG® 24-Monats-Garantie

Mit ELMAG® sind Sie auf der sicheren Seite. Wir bieten
Ihnen daher eine 24-Monats-Garantie auf samtliche
Maschinenteile und Maschinenzubehor.

Von der 24-Monats-Garantie sind ausgeschlossen:

* Maschinenteile und Zubehdr mit normaler Abnutzung,

+ Verschleifteile und Betriebsmittel,

« Schaden durch unsachgemapen Gebrauch oder durch
unbefugten Eingriff (Umbau),

+ Schaden durch héhere Gewalt.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zur 24-Monats-Garan-
tie an unseren Kundendienst.
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2 Produktibersicht

GEFAHR!
Betrieb ohne Sicherheitseinrichtungen!

Ein Betrieb der Maschine ohne Sicherheits-
und Schutzeinrichtungen ist verboten. Sicher-
heits- und Schutzeinrichtungen sind in der
Maschineniibersicht mit S gekennzeichnet.

O Sicherheits- und Schutzeinrichtungen bei
der Inbetriebnahme auf korrekten Zustand
und Funktion kontrollieren.

Spdnewanne

Die Spanewanne dient zur Aufnahme von Drehspanen
und von ablaufendem Kihimittel.

Unterbau

Die Maschine kann auf einer stabilen Werkbank aufge-
baut werden. Vibrationsdampfende Maschinenschuhe
oder ein Werkzeugschrank als Untergestell sind als
Sonderzubehér erhdltlich.

KihImittelsystem

Ein Kihimittelsystem (Tank, Pumpe und flexible Kihl-
mittelleitung), geeignete Kiihimittel und Priifzubehor
far Kihimittel sind als Sonderzubehdr erhaltlich.

B spritzschutz 'S

Der Spritzschutz schitzt vor Zugriff auf bewegte
Maschinenteile und vor Metallspanen und Kihlmittel-
spritzern.

Antriebsmotor

Der Antrieb der Drehspindel und des Wechselradgetrie-
bes erfolgt durch einen Elektromotor 230 Volt, 750
Watt.

2 Elektro-Schaltplan siehe 10 Elektrik = 52.

» -
SUPERTURN
550/125 \l ar\o

D] Wechselradgetriebe

Das Wechselradgetriebe Ubertragt das Drehmoment
vom Zahnrad der Drehspindel zum Vorschubgetriebe.

Es besteht aus umristbaren Wechselradern und dient
zur Voreinstellung

+ der Vorschubgeschwindigkeit in mm pro Umdrehung,

« fir metrische Gewinde der Gewindesteigung in mm,

« flr Zoll-Gewinde der Anzahl der Gewindegange je
Zoll (n/1").

Durch Positionierung der Wechselrdader @ bis & und
sind in Kombination mit drei Schaltstellungen des
Drehschalters I&i sechs Vorschubgeschwindigkeiten, 18
metrische Gewinde und 21 Zoll-Gewinde einstellbar.

Die erforderlichen EinsteIIUﬁen sind aus den Wechsel-
rad- und Vorschubtabellen ll abzulesen.

2 4.14.3 Wechselrader austauschen - 28.
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a Spindelstock

Robustes Gussgehduse mit integrierter, prazise gela-
gerter Drehspindel (4§

Der Drehzahlbereich A oder B der Drehspindel wird am
Keilriemenantrieb B eingestellt. Die stufenlos einstell-
bare Drehzahl wird mit dem am Spindelstock befindli-
chen Drehzahlregler 9] eingestellt und an der Digital-
anzeige I8 angezeigt.

Die Drehrichtung der Drehspindel ist mit dem Wahl-
schalter B einstellbar.

Vorschubgetriebe

Im Olbad laufendes Vorschub-Schaltgetriebe fiir sechs
automatische Langsvorschibe des Werkzeugschlittens,
18 metrische Gewinde und 21 Zoll-Gewinde.

Vorschubauswahl

Die Vorschubauswahl erfolgt durch Einstellung des
Wechselradgetriebes Bl und des Drehschalters [B. Die
erforderlichen Einstellungen sind aus den Wechselrad-
und Vorschubtabellen Bl abzulesen.

Vorschubumkehr

Die Vorwahl der Vorschubrichtung (Vorschubumkehr)
erfolgt mit dem Drehschalter B

Maschinenbett

Massive Gusskonstruktion mit Querverrippung fr
optimale Schwingungsdampfung. Am Maschinenbett
befinden sich zwei spezialgehartete Prismenflihrungen
zur Aufnahme des Werkzeugschlittens und des Reit-
stocks.

2 Die Universal-Drehmaschine Superturn 550/125
Vario kann durch Aufbau einer Getriebe-Frés- und
Bohrmaschine MFB 16 Vario zu einer Dreh- und
Frdskombination erweitert werden. Der Aufbau
am Maschinenbett ist in der Betriebsanleitung
»Universal-Dreh- und Frdskombination SUPERTURN
550/125 Vario / MFB 16 Vario" beschrieben.

Werkzeugschlitten

Mit dem Werkzeugschlitten (Support) erfolgt die ma-
nuell betatigte oder automatische Vorschubbewegung
des Drehmeifels. Er besteht aus einem Bettschlitten
(Langsvorschub), aus einem darauf aufgebauten Plan-
schlitten (Quervorschub) und aus einem Oberschlitten.

Bettschlitten

Mit dem Bettschlitten erfolgt der manuelle oder auto-
matische Langsvorschub entlang des Maschinenbetts.

Das manuelle Langsdrehen erfolgt mit Handrad B uber
ein Zahnrad, das in eine am Maschinenbett befestigte
Zahnstange E eingreift.

Fir das automatische Langsdrehen und Gewindedre-
hen wird der Werkzeugschlitten mit einer am Maschi-
nenbett gelagerten Leitspindel 16) gekoppelt.

Der Bettschlitten kann bei Bedarf am Maschinenbett

fixiert werden.

ACHTUNG!
A Getriebebeschadigung méglich.

Die Fixierung des Bettschlittens muss bei Ein-
schalten des Automatikvorschubs geldst sein!

Planschlitten

Mit dem Planschlitten erfolgt der manuelle Vorschub
guer zum Maschinenbett.

Das Plandrehen erfolgt mit Handrad &4 Gber eine Quer-
spindel mit Spindelmutter.

Der Planschlitten kann bei Bedarf am Bettschlitten
fixiert werden.

Oberschlitten

Der Oberschlitten tragt den Stahlhalter (Werkzeughal-
ter) B. Die Schlittenflhrung ist fir das Drehen kurzer,
kegelformiger Oberflachen schwenkbar ausgefihrt.

Der Vorschub des Oberschlittens erfolgt mit Handrad
Uber eine Oberschlittenspindel mit Spindelmutter.

Il schiosskasten

Der Schlosskasten ist fest am Werkzeugschlitten an-
gebaut. Er enthalt die Schlossmutter fiir das Ein- und
Auskuppeln des Werkzeugschlittens an die / von der
Leitspindel.

Die Schlossmutter wird mit dem Schalthebel I ein-
und ausgekuppelt.

Reitstock

Der Reitstock ist ein am Maschinenbett verschieb- und
fixierbares Gegenlager fiir das Zentrieren von langeren
Werkstlicken und fir die Aufnahme von Bohr-, Senk-
und Reibwerkzeugen.

Eine Zentrierspitze oder Werkzeuge mit kegeligem
Schaft werden im Spindelkegel (Morsekonus MK 2) der
stufenlos verstellbaren Reitstockpinole aufgenommen.
Fir Werkzeuge mit kleinem Durchmesser, wie z.B. Ge-
windebohrer, werden ein Spannzangenfutter oder ein
verstellbares Bohrfutter verwendet. Der Oberteil des
Reitstocks ist flir das Drehen schlanker Kegel seitlich
verschiebbar ausgefihrt.

H sicherheitshinweise
Warnhinweise

Sicherheits- und Warnhinweise missen fur die gesamte
Lebensdauer der Maschine erhalten werden - unleserli-
che oder abgel6ste Aufschriften und Schilder ersetzen.

O Vor Inbetriebnahme Sicherheits- und Warnhinweise
lesen und beachten.
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Drehfutterschutz S
B Endausschalter des Drehfutterschutzes 'S

VORSICHT!
A Bei Zugriff auf rotierende Maschinenteile

Verletzung mdglich!

Beim Offnen des Drehfutterschutzes wird der
Spindelantrieb durch einen Endausschalter
ausgeschaltet.

Bei noch laufendem Spindelantrieb ist ein Zu-
griff auf rotierende Maschinenteile méglich.

O Vor dem Offnen des Drehfutterschutzes
den Stillstand der Drehspindel abwarten.

Schutz vor Zugriff auf bewegte Maschinenteile, vor
Metallspanen und Kihimittelspritzern. Der Drehfutter-
schutz muss wahrend des Normalbetriebs geschlos-
sen sein. Die Uberbriickung von Endausschaltern ist
verboten.

O T&aglich bei Inbetriebnahme die Funktion des Dreh-
futterschutzes kontrollieren.

O Drehfutterschutz vor dem Einschalten des Dreh-
spindelantriebs schlief3en.

4] Drehspindel

Die Drehspindel ist zur Aufnahme einer festen Kérner-
spitze mit einem Morsekonus MK 4 ausgestattet. Sie ist
zur Durchleitung von Langmaterial als Hohlwelle @ 26
mm ausgeflhrt.

Die Drehspindel besitzt an der Vorderseite einen Auf-
nahmeflansch fiir den Anbau

+ eines Drei- oder Vierbacken-Drehfutters mit Drehfut-
terflansch,

+ einer Planscheibe zur Aufnahme grof3er oder un-
gleichmafig geformter Werkstiicke oder

+ einer Mitnehmerscheibe fir das Drehen in Spitzen.

Drehzahlbereiche

Angabe der Drehzahlbereiche A und B und deren stu-
fenlos einstellbare Spindeldrehzahlen in UpM.

Spindeldrehzahlen Upm

A B

a Keilriemenposition

Hinweis zur erforderlichen Lage des Keilriemens zur
Einstellung eines der Drehzahlbereiche A oder B.

ul]

Wechselgetriebe Schutzabdeckung 'S

VORSICHT!
A Quetschverletzung bei Zugriff auf bewegte

Maschinenteile mdglich!

Die Schutzabdeckung des Wechselgetriebes
muss wahrend des Normalbetriebs geschlos-
sen sein.

O Vor dem Offnen der Schutzabdeckung die
Maschine ausschalten, den Netzstecker
ziehen und den Stillstand der Drehspindel
abwarten.

B Keilriemenantrieb

Mit dem Keilriemenantrieb sind an zwei Riemenradpaa-
ren die Drehzahlbereiche A oder B einstellbar.

9] Vario-Speed-Drehzahlregler
[ pigitalanzeige

Am Vario-Speed-Drehzahlregler ist die Drehspindel-
Drehzahl stufenlos einstellbar. Die aktuell eingestellte
Drehzahl wird am Digitaldisplay angezeigt.

[l wechselrad- und Vorschubtabellen

Auflistung der Wechselradpositionen @l bis % und
sowie der Schaltstellungen des Drehschalters b zur
Einstellung von sechs automatischen Langsvorschi-
ben, 18 metrischen Gewinden und 21 Zoll-Gewinden.

-
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16 | 18 | 19| 20 | 22 | 24
32 | 36 | 38 | 40 | 44 | 48

6 > w

Zuordnung der Tabellen

a] Vorschubgeschwindigkeit in mm pro Umdrehung
B Metrische Gewinde / Gewindesteigung in mm
Zoll-Gewinde / Anzahl der Gewindegange je Zoll

2 4.14.3 Wechselrader austauschen - 28.

Wechselradschere

Das Wechselradgetriebe ist flr eine einfache Umrs-
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tung der Wechselrader mit einer schwenkbaren Wech-
selradschere ausgestattet.

Ol-Schauglas Vorschubgetriebe 'S

ACHTUNG!
Bei zu geringem Olstand ist ein Defekt am
Vorschubgetriebe méglich!

O Olstand taglich vor Inbetriebnahme visuell
kontrollieren.

O Falls erforderlich, Getriebedl nachfillen.

O Getriebedl sortenrein verwenden, nicht mit
anderen Schmierdlen mischen.

Sicherheitseinrichtung zur visuellen Olstandskontrolle.

Der Olstand muss bei Maschinenstillstand bis zur
Schauglasmarkierung bzw. bis zum oberen Drittel des
Ol-Schauglas reichen.

Vorschub-Drehschalter A-B-C

ACHTUNG!
A Getriebebeschadigung maéglich.

Das Umschalten des Vorschubgetriebes bei
laufendem Maschinenantrieb kann Zahnrader
beschadigen.

O Vor einer Anderung der Vorschubeinstellung
den Stillstand der Drehspindel abwarten.

Mit dem Drehschalter werden die Vorschubgeschwin-
digkeit und die Gewindesteigung bzw. die Anzahl der
Gewindegange eingestellt.

Die erforderlichen EinsteIIuE?en sind aus den Wechsel-
rad- und Vorschubtabellen I abzulesen.

Vorschubumkehr-Drehschalter

ACHTUNG!
A Getriebebeschadigung maéglich.

Das Umschalten des Vorschubgetriebes bei
laufendem Maschinenantrieb kann Zahnrader
beschadigen.

O Vor einer Anderung des Vorschubrichtung
den Stillstand der Drehspindel abwarten.

Die Vorschub-Umkehrschaltung ermdglicht das Schnei-
den von Rechts- und Linksgewinden mit der Leitspin-
del.

Schaltpositionen bei Verwendung der Leitspindel:

« Schaltstellung mit Pfeil nach links fiir Automatikvor-
schub nach links und das Schneiden von Rechtsge-
winden.

+ Schaltstellung mit Pfeil nach rechts fir Automatik-
vorschub nach rechts und das Schneiden von Links-
gewinden.

a1

-l

—

16] Leitspindel

VORSICHT!
A Verletzung bei Zugriff auf rotierende
Maschinenteile mdglich!

O Abstand zur Leitspindel halten.

Prazise Trapezgewindespindel flir formschlissige Kopp-
lung zwischen Vorschubgetriebe und Werkzeugschlitten.

Die Leitspindel ist an der Seite des Spindelstocks mit
austauschbaren Sicherungsstiften gegen Uberlastung
gesichert.

Schlossmutter-Schalthebel AUS/EIN

VORSICHT!

Bei eingekuppelter Schlossmutter ist beim
Einschalten des Drehspindelantriebs ein un-
vermuteter Anlauf des Werkzeugschlittens
mdoglich!

O Vor dem Einschalten die Schlossmutter
auskuppeln.

Mit dem Schalthebel wird die Schlossmutter an der
Leitspindel ein- oder ausgekuppelt.

Schaltstellung oben B fir Manuellvorschub

Die Schlossmutter ist ausgekuppelt. Es erfolgt kein Au-
tomatikvorschub, der Werkzeugschlitten kann manuell
mit dem Handrad K& bewegt werden.

Schaltstellung unten B fir Automatikvorschub

Zur Verwendung des Automatikvorschubs zuerst den
Antrieb einschalten, dann die Schlossmutter einkup-
peln. Der Werkzeugschlitten wird mit der Leitspindel
gefihrt.

2 Beim Gewindedrehen mit mehreren Schneid-
durchgdngen muss die Schlossmutter geschlossen
bleiben, um mit dem Schneidwerkzeug den Gewin-
degang exakt zu treffen. Nach dem ersten Schneid-
durchgang das Werkzeug ausricken und mittels
Vorschubumkehr an die Ausgangsposition zurtick-
kehren. Dann den nachsten Schneiddurchgang
durchfiihren usf.
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18] Werkzeugschlitten Handrad

Handrad fir die Bewegung des Werkzeugschlittens
entlang des Maschinenbetts (manuelles Langsdrehen).

Das Handrad ist mit einer Messskala B zur prazisen
Schlitten-Positionierung ausgestattet.

+ Werkzeugschlitten nach rechts / Richtung Reitstock:
Das Handrad nach rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

« Werkzeugschlitten nach links / Richtung Spindelstock:
Das Handrad nach links drehen (gegen Uhrzeiger-
sinn).

- -

E Zahnstange

VORSICHT!
A Quetschverletzung durch Einklemmen mdéglich!
O Abstand zur Zahnstange halten.

Zahnstange zur Positionierung des Werkzeugschlittens
beim manuellen Langsdrehen.

Planschlitten Handrad

Handrad zur manuellen Bewegung des Planschlittens
(manuelles Querdrehen).

Das Handrad ist mit einer Messskala B zur prazisen
Schlitten-Positionierung ausgestattet.

« Planschlitten vor:
Das Handrad nach rechts drehen (im Uhrzeigersinn).
« Planschlitten rick:
Das Handrad nach links drehen (gegen Uhrzeiger-
sinn).

Oberschlitten Handrad
Handrad zur manuellen Bewegung des Oberschlittens.

Das Handrad ist mit einer Messskala Bl zur prazisen
Schlitten-Positionierung ausgestattet.

+ Oberschlitten vor:
Das Handrad nach rechts drehen (im Uhrzeigersinn).
» Oberschlitten rick:
Das Handrad nach links drehen (gegen Uhrzeiger-
sinn).

Vierfach-Stahlhalter

Die Maschine ist mit einem Vierfach-Stahlhalter fir bis
zu vier Drehwerkzeuge ausgestattet. Der maximale
Drehmeifelquerschnitt betragt 12x12 mm.

Der Schnellspannhebel [ d | ermdglicht das rasche Um-
spannen der Werkzeuge.

Not-Aus-Taster 'S

VORSICHT!
Gefahrliche elektrische Spannung!

Durch Driicken des Not-Aus-Tasters wird
die Stromversorgung nicht vollstandig unter-
brochen - bis zum Netzschalter steht Strom an!

GEFAHR!
Vorzeitiges Wiedereinschalten!

Der NOT-AUS-Taster wird bei Gefahr oder
Stérung zum Ausschalten der Maschine ver-
wendet. Die Maschine darf erst nach Behe-
bung der Gefahr oder Stérung eingeschaltet
werden.

Ausschalten der Maschine bei Gefahr oder Stérung,
4.1 Hinweise zur Not-Aus-Funktion - 21.

O Not-Aus-Funktion taglich bei der Inbetriebnahme
prifen - der Not-Aus-Taster kdnnte defekt sein.
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Netzschalter I/O 'S

VORSICHT
bei eingeschalteter Maschine!

Zur Herstellung eines sicheren Betriebszu-
stands die Maschine ausschalten

O vor dem Verlassen der Maschine und
O vor allen Umrist- und Wartungsarbeiten.

O Um das Einschalten durch eine zweite
Person auszuschliefen, den Netzschalter
durch Versperren mit einem Vorhange-
schloss sichern.

O Vor einer Elektrowartung das Maschinen-
kabel vom Netz trennen.

Mit dem zweiteiligen Netzschalter wird die Stromver-
sorgung ein- bzw. ausgeschaltet.

I starttaster grdn

Nach Driicken des Starttasters ist die Stromversor-
gung eingeschaltet.

Nullspannungsauslésung

Die Maschine ist mit einem Nullspannungsausldser
ausgestattet. Dieser verhindert ein unkontrolliertes
Wiederanlaufen der Maschine nach einen Stromausfall.

Ein Stromausfall kann verursacht sein durch eine allge-
meine Netzstromabschaltung oder durch das Anspre-
chen einer Sicherung (z.B. Maschinensicherung oder
Motorschutzschalter).

Die Maschine muss nach dem Ansprechen des Null-
spannungsausldsers erneut am Starttaster eingeschal-
tet werden.

©s topptaster rot

Nach Dricken des Stopptasters ist die Stromversor-
gung ausgeschaltet.

B Netzschalter Sperreinrichtung S

Um eine unerwiinschte Inbetriebnahme der Maschine
auszuschliepfen, muss der Netzschalter mittels Vorhdn-
geschloss versperrt werden

+ bei Maschinendefekt vor einer Reparatur,

+ bei einer langeren Auferbetriebnahme,

* bei Hinterlassung der Maschine auf einer Ausstellung
oder Messe.

Spindelantriebs-Wahlschalter F/O/R

GEFAHR!
Einschalten ohne Sicherheitskontrolle!

Sicherheitskontrolle vor dem Einschalten:

O Schalthebel M kontrollieren - die Schloss-
mutter muss ausgekuppelt sein, um ein
unvermutetes Anlaufen des Werkzeug-
schlittens zu vermeiden.

O Festen Sitz des Werkstiicks kontrollieren,

Spannwerkzeug entfernen und Drehfutter-

schutz schlief3en.

Festen Sitz des Drehwerkzeugs kontrollieren.

Drehbereich, Werkzeug- und Vorschubweg

kontrollieren - der Spindelantrieb muss

gefahrlos eingeschaltet werden kdnnen.

Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.

Abstand zu rotierenden Teilen halten, auf

korrekte Kérperhaltung achten und auf das

Einschalten konzentrieren.

ACHTUNG!
A Beschadigung von Maschinenteilen méglich.

Eine Drehrichtungsanderung bei laufendem
Maschinenantrieb kann Bauteile beschadigen.

oo

oo

O Vor Anderung der Drehrichtung den Still-
stand der Drehspindel abwarten.

Mit dem Wahlschalter wird der Drehspindelantrieb ein-
und ausgeschaltet. Beim Einschalten wird gleichzeitig

die Drehrichtung ausgewahlt. Schaltstellungen sind F,

OundR.

Schaltstellung F (links)

Der Drehspindelantrieb ist eingeschaltet, Drehrichtung
ist gegen Uhrzeigersinn (vom Reitstock aus gesehen).

Schaltstellung R (rechts)

Der Drehspindelantrieb ist eingeschaltet, Drehrichtung
ist im Uhrzeigersinn.

Schaltstellung O (AUS)

Der Drehspindelantrieb ist ausgeschaltet.

Reitstock Spannmutter

Spannmutter zur Befestigung des Reitstocks auf den
Maschinenbettfihrungen.

Reitstockpinole Handrad

Handrad zur manuellen Einstellung der Reitstockpinole.

» Reitstockpinole ausfahren:
Handrad nach rechts drehen (im Uhrzeigersinn).
» Reitstockpinole einfahren:
Klemmhebel nach links drehen (gegen Uhrzeigersinn).

Reitstockpinole Arretierhebel

Arretierhebel fir das Lésen und Verriegeln der Reit-
stockpinole.
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+ Reitstockpinole [6sen:

Hebel nach links drehen (gegen Uhrzeigersinn).
+ Reitstockpinole fixieren:

Hebel nach rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

Reitstock-Einstellschraube

Einstellschraube zum seitlichen Verschieben des
Reitstock-Oberteils, siehe 4.14.5 Drehen kegeliger
Oberflachen - 29.

Reitstock-Anschlag

Stellschraube als Endanschlag des Reitstocks.

2.1 Werkzeug und Zubehor

WARNUNG!
Defektes Werkzeug und Zubehor!

Defektes oder ungeeignetes Werkzeug und
Zubehor kann Verletzungen oder Material-
schaden verursachen.

Werkzeug und Zubehor

* nur bis zu deren Einsatzgrenzen verwenden
und nicht Uberlasten,

+ regelmafig auf ordnungsgemapen Zustand
und Funktion prifen. Auf Abnutzung und
Bruchstellen, korrekte Montage und Rund-
lauf achten,

+ vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.

+ Rechtzeitig Wartungsarbeiten durchfihren
(Werkzeugschmierung, Messerwechsel etc.).

2.1.1 Serienausstattung

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario
Serienausstattung

Digitale Drehzahlanzeige

Dreibacken-Drehfutter @ 125 mm, selbstzentrierend
Betriebsanleitung

Werkzeugbox mit folgendem Inhalt:

Keilriemen - Gates 730

Feste Kornerspitze MK 4

Feste Kornerspitze MK 2

Spannbacken fir AuBenspannung

Olkanne

Spindelschlissel zur Spindeleinstellung
Schraubendreher

Kreuzschraubendreher

Sicherheitsschlissel fir Dreibackenfutter
Vierkantschlussel fur Stahlhalter

T-Schlissel fir Wechselgetriebe
Innensechskant-Schltssel 3/4/5/6/8 mm
Schraubenschlissel 8-10/10-12/17-19 mm
Wechselrad 45/50/60/60/65/70 Z (Zahne) je

® D i ilaaaawa=aamg e n
NN

Alle Angaben unverbindlich, abweichende Ausstattung
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maoglich.

2.1.2 Sonderzubehor

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario ‘EAN/Best.Nr.
Sonderzubehdr 90 04853

Vierbacken-Drehfutter @ 125 mm, einzelspannend 88132
Schlissel fur Vierbacken-Drehfutter @ 125 mm =

Flansch @ 125 mm fiir SUPERTURN 550/125 Vario 88133
Planscheibe @ 240 mm fiir SUPERTURN 550/125 Vario 88134
Mitlaufende Kdrnerspitze MK 2 89041
Mitlaufltinette fir SUPERTURN 550/125 Vario 88130
Stehltinette fir SUPERTURN 550/125 Vario 88131
Schnellwechsel-Stahlhalter-Set MA, 5-teilig 88090
Drehstahle-Satz 12x12 mm ISO, 5-teilig 89020
Drehstahle-Satz 12x12 mm ISO, 11-teilig 89021
Wendeplatten-DrehmeiBel-Satz 12x12 mm, 7-teilig 88066
Wendeplatten-Satz 7-teilig fiir Drehmeifel-Satz 12x12 mm 88076
DrehmeiBel-Satz ,Camlock” 12x12 mm, 7-teilig 88200
Untergestell SUPERTURN 550/125 Vario 88121

2.1.3 Spannmittel

Die Maschine ist mit verschiedenen Spann- und Mitnah-
mevorrichtungen ausgeristet bzw. aufristbar. Das Ein-
oder Aufspannen von Werkstlcken erfolgt nach Bedarf

* mit einem Dreibackenfutter, einem Vierbackenfutter
oder einer Planscheibe,

+ zwischen Kdrnerspitzen (Zentrierspitzen) mit einer
Mitnehmerscheibe oder

* mit einem Spannzangenfutter.

2 3.10 Spannmittel umriisten - 18.

Passende Drei- und Vierbackenfutter, Plan- und Mit-
nehmerscheiben, Kérnerspitzen-Sets und Spannzan-
genfutter, Zentrierkegel etc. sind als Sonderzubehor
erhaltlich.

2.1.4 Drehwerkzeuge

Die Maschine ist mit einem Vierfach-Stahlhalter fir
einen max. Drehmeif3elquerschnitt von 12x12 mm
ausgestattet.

Schnellwechsel-Stahlhalter-Set

Ein - alternativ einsetzbares - finfteiliges Schnellwech-

sel-Stahlhalter-Set ist als Sonderzubehor erhéltlich.

Das Set enthélt

« einen Stahlhalterkopf Gr63e MA fir einen raschen
Austausch der Wechselhalter,

+ drei Drehstahl-Wechselhalter MAD 20x75 mm
mit einer Spannhéhe von 20 mm fir unterschiedliche
Drehstahle,

+ einen Bohrstahl-Wechselhalter MAH 20x85 mm
mit einer Spannhéhe von 20 mm,

« einen Spannhebel und einen Spannschlissel.

s/////) -
LA

/

Drehstahl- und Drehmeif3el-Sets

Passende Drehstahl- und Drehmeifel-Sets, Klemm- und
Abstechhalter, Bohrstangen sowie Hartmetall-Wende-
platten sind als Sonderzubehdr erhaltlich.

e 1\.‘;?_?_\;

[
R&dndel-Sets

Randel-Sets mit unterschiedlichen Teilungen sind
ebenfalls als Sonderzubehor erhaltlich.
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2.1.5 Bohrwerkzeuge

Schnellspannbohrfutter
B 16 (Sonderzubehdr).

« FUr Montage
auf Kegeldorn

« Bohrfutter-
Aufnahmekonus B16

Zahnkranzbohrfutter B 16
(Sonderzubehor).

« FUr Montage
auf Kegeldorn
+ Bohrfutter-
Aufnahmekonus B16
« Sehr hohe Spannkraft

HSS-Bohrer mit Rund-
schaft (Sonderzubehor).

Aufnahme
in ein Bohrfutter.

RS . S

Weitere Infos Gber ELMAG® Qualitatszubehdr fir Dreh-
maschinen finden Sie am Ende dieser Betriebsanlei-
tung, im ELMAG®-Prospekt fir Metallbearbeitung, bei
Ihrem Fachhandler sowie im ELMAG®-Online-Shop auf
www.elmag.at.
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3 Erstinbetriebnahme

3.1 Transport
WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch herabfallende

Lasten!

Wenn die Maschine nicht ordnungsgemaf be-
festigt und transportiert wird, kdnnen Perso-
nen getroffen und verletzt werden.

O Nur geeignete und technisch einwandfreie
Hebezeuge sowie Lastaufnahmemittel mit
ausreichender Tragkraft verwenden. Geeig-
nete Transportmittel sind ein Hubstapler
oder ein Ladekran.

O Bei Transport mit Hubstapler: Die Last mit
Sicherungsgurten gegen Verrutschen und
Kippen sichern.

O Bei Transport mit Ladekran: Nur qualifi-
zierte Personen dirfen die Hebezeuge
anschlagen und den Hebevorgang einwei-
sen. Der Einweiser muss sich in Sichtweite
des Kranfihrers aufhalten oder mit ihm in
Sprechkontakt sein.

O Sicherheitsabstand einhalten - niemals
unter schwebenden Lasten aufhalten.

3.1.1 Entpacken

Die Maschine wird verpackt im Holzkasten angeliefert.
Sie ist mit Sicherungsschrauben am Kastenboden
befestigt. Ein Teil des Zubehérs ist auf der Maschi-

ne montiert. Weiteres Zubehor befindet sich in einer
Werkzeugbox.

Falls der Transport ohne Holzkasten erfolgen soll, kann
er noch am Transportfahrzeug demontiert werden.

O Verpackung und Sicherungsschrauben entfernen.

3.1.2 Abmessungen und Gewicht

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario
Abmessungen und Gewicht

Lange mm 1.250
Breite mm 650
Héhe mm 500
Maschinengewicht kg 120
Verpackungsgewicht kg 50

3.1.3 Transport mit Ladekran

Lade- oder Hallenkran mit Sicherheits-Kranhaken
Gepriftes Hebezeug / Hebegurte oder Stahldrahtseile
Stoffbeilagen fiir Lackschutz

Holzbretter flr Zwischenlagerung

ACHTUNG!
A Beschdadigung der Spindellager méglich!

Fir das Anheben der Maschine nicht die Dreh-
spindel verwenden!

Hebegurte bzw. Stahldrahtseile befestigen.

Auf Maschinenschwerpunkt / Gleichgewicht achten.
Ev. Werkzeugschlitten und Reitstock fur Gewichts-
ausgleich verschieben und fixieren.

Maschine gegen Kippen sichern.

Lack durch Beilage von Stoff schitzen.

Maschine erst anheben, wenn der Transportweg
und der Aufstellungsort frei sind.

Abstand halten und Maschine langsam anheben.
Leitspindel nicht beschadigen.

Nicht unter die schwebende Last gehen.

oo

O O OoOoo

3.1.4 Transport mit Gabelstapler

O Maschine mit Sicherungsgurt gegen Kippen sichern.

3.2 Prifungen bei Anlieferung

O Maschine und Zubehér bei Ubernahme auf Voll-
standigkeit und korrekten Zustand prifen.

O Bei Transportschaden ein Foto anfertigen.

O Den Schaden auf dem Frachtschein vermerken
und Fa. ELMAG® verstandigen.

3.3 Lagerung

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

Die Maschine enthdlt stromfiihrende Bauteile

und darf weder dem Regen ausgesetzt, noch

in feuchter Umgebung betrieben werden.

O Maschine trocken lagern und mit Staub-
schutz abdecken.
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3.4 Montage

3.4.1

VORSICHT!
A Sicherheitsrisiken am Aufstellungsort!

Der Aufstellungsort der Maschine

+ muss den nationalen Arbeitsschutznormen
und -gesetzen entsprechen,

+ muss trocken, normaltemperiert und im Be-
reich der Maschine gut beleuchtet sein und

+ muss frei sein von offenen, brennbaren
Gasen oder FlUssigkeiten.

Aufstellungsort

Beim Drehen entweichen geringfligige Men-
gen von metallhaltigen Kihlmitteldampfen.
Auf das Erfordernis einer ausreichenden
Arbeitsplatzliftung wird hingewiesen.

GEFAHR!
Unbefugte Personen am Aufstellungsort!

Der Aufstellungsort der Maschine muss gegen
Betreten durch unbefugte Personen abgesi-

chert sein.

Umgebungsbedingungen
Temperatur °C
Luftfeuchtigkeit, nicht kondensierend %

+5 bis +40
30 bis 95

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

O Maschine abseits von Staub, Schwingungen oder
hohe elektromagnetische Strahlung verursachenden
Maschinen, wie Schleifmaschinen, Pressen, Stanzen,
Hobelmaschinen, Laserschweifgeraten etc. aufstellen.

O Bei Aufstellung der Maschine in der Ndhe einer Pres-
se oder Stanze kann die Errichtung einer Schwin-
gungsisolierung zum Untergrund erforderlich sein.

3.4.2 Aufstellung

Fur den Leichtlastbetrieb der Maschine gentgt die
Aufstellung auf einen fir das Maschinengewicht ausrei-
chend festen, strapazierfahigen Industrieboden. Bei zu
geringer Bodenstarke und fir den Schwerlastbetrieb
der Maschine ist die Errichtung eines Betonfundaments
erforderlich.

3.4.2.1 Platzbedarf

O An den Maschinenseiten mindestens 800 mm freien
Durchgang bericksichtigen.

3.4.2.2 Untergestell
Die Maschine kann auf einer stabilen Werkbank aufge-
baut werden.

Ein Werkzeugschrank als Untergestell ist als Sonderzu-
behor erhaltlich.

Lochbild zur Verschraubung der Maschine

Die Abmessungen kénnen geringfligig abweichen.
Eine Kontrolimessung am Maschinensockel wird daher
empfohlen.
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3.4.2.3 Maschinenschuhe

Fur den Leichtlastbetrieb kénnen zur Aufstellung
Maschinenschuhe verwendet werden (Sonderzube-
hor). Maschinenschuhe sind Anti-Schwingelemente zur
Dampfung von Vibrationen bis zu 90%.

Vorteile von Maschinenschuhen:

Absorbierung interner und externer Schwingungen
Reduzierung von Vibrationsmustern und -riefen
Verankerungsfreie Maschinenmontage

Einfache Maschinennivellierung: Feinausrichtung nach 24
Stunden, Feinjustierung bereits nach 48 Stunden
Robustes Industriedesign, hohe Standsicherheit

Ruhiger Lauf, mehr Prazision

&

i

3.4.2.4 Maschine ausrichten

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Maschinenwasserwaage, Genauigkeit 0,02 mm auf 1.000 mm ]
Montagewerkzeug u

O Maschine mittels Maschinenwasserwaage in beiden
Richtungen waagerecht ausrichten. Erforderliche
Genauigkeit 0,02 mm auf 1.000 mm.
Unebenheiten mittels Beilagscheiben ausgleichen.
Ausrichtung der Maschine erneut prifen

- nach 24 Stunden,

- nach dem ersten Monat,

- bei jeder Jahreswartunag.

O
O

3.5 Entkonservieren

ACHTUNG!
A Beschadigung von Lackoberflachen méglich.

Keine aggressiven Lésungsmittel wie Farbver-
dinnungsmittel, Nitro, Trichlorathylen oder
Benzin verwenden.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Entkonservierungsmittel (Kaltreiniger)
Reinigungstiicher

O Korrosionsgeschitzte Teile mittels Entkonservie-
rungsmittel (Kaltreiniger) reinigen.

3.6 Einoélen / Einfetten

Gleitbahnol

Maschinendl ISO VG 46
Schmierfett auf Lithiumbasis
Oltuch, Olpinsel, Fettpinsel

O Maschinenbettfihrungen und Fihrungsbahnen mit
Gleitbahndl eindlen.

O Blanke Maschinenteile mit Maschinendl eindlen.
O Getrieberader mit Schmierfett einfetten.

3.7 Schmieren

ACHTUNG! Fehlende Schmierung!
A Beschadigung der Maschine méglich!

O Schmierintervalle einhalten!

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Maschinendl ISO VG 46
Oler, Oltuch

O Maschine vor Erstinbetriebnahme schmieren.
Schmierblichsen und -intervalle sind im Wartungs-
plan verzeichnet, siehe 5.1 Wartungsplan - 31.

3.8 Getriebe-Olstand kontrollieren

ACHTUNG!
A Bei zu geringem Olstand ist ein Getriebe-
defekt mdglich!

O Olstand téglich vor Inbetriebnahme am Ol-
Schauglas & kontrollieren - das Getriebedl
muss bis zum oberen Drittel des Schau-
glases reichen.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Getriebeol ISO VG 100
Oltrichter und Oltuch

O Falls im Getriebe noch kein Getriebedl eingefllt ist,
das Getriebe beflllen, siehe 5.1.16 Vorschubgetrie-
be Olwechsel - 35.

o—

ACHTUNG!
| | | Getriebeschalter nur bei Stillstand der Maschine betétigen!

3.8.1 Ol-Erstaustausch

Ol-Erstaustausch nach Betriebsdauer

Vorschubgetriebe 3 Monate

O Der Ol-Erstaustausch sollte im Interesse einer lan-
gen Lebensdauer des Getriebes nach einer Betriebs-
dauer von drei Monaten erfolgen.

[0 Spatere Austauschintervalle siehe
5.1 Wartungsplan - 31.
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3.9 KihImittel vorbereiten

VORSICHT!
Bei Hautkontakt mit dem KiihImittel ist eine
Atzverletzung méglich!

Basische Losungen mit hohem pH-Wert greifen
die Haut an. Rote, geschwollene Hande und
Hauterkrankungen kénnen die Folge sein.

O Kontakt mit dem Kuhlmittel vermeiden.

ACHTUNG!
A Kein Kihlmittel - Vorzeitige Abnutzung!

Beim Drehen muss KihImittel verwendet wer-
den, um die an der Werkzeugschneide entste-
hende Reibung zu mindern und die Reibungs-
warme abzuleiten.

> Geeignete Kihimittel und Prifzubehor fir
KahImittel sind als Sonderzubehor erhaltlich.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
KihImittelgefdp und -pinsel
KuhImittel fir Drehmaschinen, Olanteil 4-5%

Fir Maschinen ohne Kihimittelsystem sollte ein Kihl-
mittelgefaf vorbereitet werden. Das KihIimittel muss
wdahrend des Drehens mit einem Pinsel aufgetragen
werden.

Fir Drehmaschinen werden Kihimittel mit einem
Olanteil von 4-5 % und einem pH-Wert von 8 bis 9,5
empfohlen. Abhdangig vom Werkstoff kénnen spezielle
Kdhlschmiermittel erforderlich sein. Keinesfalls ein
brennbares Schmiermittel verwenden.

O Vor Verwendung des Kiihimittels den Ol-Anteil und
den pH-Wert kontrollieren.

O Den pH-Wert des Kiihimittels wéchentlich prifen.
Falls erforderlich, das KihImittel austauschen.

O Falls das KahImittel unangenehm riecht, kann ein
Bakterienbefall vorliegen - das KihIimittel sofort
austauschen.

3.9.1 KihImitteltank auffiillen

Nur fir Maschinen mit Kihimittelsystem. Ein Kihimit-

telsystem (Tank, Pumpe und flexible KihImittelleitung)
ist als Sonderzubehdr erhaltlich.

O Vor Verwendung des Kiihimittels den Ol-Anteil und
den pH-Wert kontrollieren.

O Den Fullstand des KiihImitteltanks tdglich kontrollie-
ren. Falls erforderlich, KihImittel nachfillen.

O Den pH-Wert des KuhImittels wéchentlich prifen.
Falls erforderlich, das KihImittel austauschen.

O Falls das Kuhimittel unangenehm riecht, kann ein
Bakterienbefall vorliegen - das KihIimittel sofort
austauschen.

O Das KiuhlImittel spatestens nach sechs Monaten aus-
tauschen und den Kidhlmittelbehalter reinigen.

3.10 Spannmittel umriisten

GEFAHR!

Bei Betrieb eines Spannmittels mit zu hoher
Drehzahl besteht Verletzungsgefahr - das
Werkstlick kann herausgeschleudert werden!

[0 Bei der Drehzahleinstellung die auf dem
Spannmittel angegebene, maximale Dreh-
zahl beachten - keinesfalls eine héhere
Drehzahl einstellen.

3.10.1 Drehspindelkopf-Ausfiihrung

Der Drehspindelkopf ist als Kurzkegelaufnahme mit
Morsekegel MK 4 zur Aufnahme einer festen Kérner-
spitze ausgeflhrt.

Der Spindelflansch dient zur Aufnahme

+ eines Spannmittels, z.B. eines Dreibackenfutters a
mit Futterflansch BN, eines Vierbackenfutters oder
einer Planscheibe I,

+ einer Mitnehmerscheibe fir das Drehen in Spitzen.

3.10.2 Spannmittel demontieren/montieren

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug

Gummihammer

Holzblock

Kaltreiniger und Reinigungstuch
Schmierfett auf Lithiumbasis und Fettpinsel
Schmierdl, Olpinsel und Oltuch

Ein Dreibackenfutter @ 125 mm selbstzentrierend
gehort zum Lieferumfang.

Spannmittel demontieren

O Den Netzschalter ausschalten und durch Versper-

ren gegen Wiedereinschalten sichern.

Spannmittel mit Holzblock abstiitzen, um das Her-

abfallen zu verhindern.

Drei Sechskantmuttern Bl am Spindelflansch 18sen.

Spannmittel festhalten, Sechskantmuttern und Bei-

lagscheiben entfernen.

Spannmittel vom Spindelflansch nehmen. Falls das

Spannmittel klemmt, leichten Schlag mit Gummi-

hammer ausflhren.

O Spannmittel und Spindelkopf mit Kaltreiniger reinigen.

O Spannmittelbacken und -fihrungen mit Schmierfett
einfetten.

O Spannmittelkdrper und Drehspindel mit einer
dinnen Schicht Schmierdl eindlen.

Spannmittel montieren
O Den Netzschalter ausschalten und durch Versper-
ren gegen Wiedereinschalten sichern.

Die Montage eines Spannmittels erfolgt sinngemap
in umgekehrter Reihenfolge zur Demontage.
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3.10.3 Drehfutter-Hinweise

Neue Drehfutter haben sehr eng anliegende Spannba-
cken. Dies ist fir eine genaue Klemmung und eine lan-
ge Lebensdauer erforderlich. Mit wiederholtem Offnen
und Schliefen werden die Spannbacken automatisch
angepasst und laufen zunehmend glatter.

Dreibacken-Drehfutter

Mit dem Dreibacken-Drehfutter kdnnen runde, quadra-
tische, drei-, sechs-, acht- und zwdlfeckige Werkstlicke
gespannt werden.

Vierbacken-Drehfutter

Das Vierbacken-Drehfutter (Sonderzubehor) hat vier
unabhdngig voneinander einstellbare Spannbacken.
Diese ermdglichen die Verarbeitung asymmetrischer
Werkstlcke und das genaue Spannen zylindrischer,
vier- und achteckiger Werksticke.

Drehfutter-Markierung

Das Drehfutter und der Drehfutterflansch sind ab Werk
mit je einem ,,0"-Zeichen B markiert. Das Zeichen
zeigt die Position der héchsten Haltegenauigkeit.

O Bei Montage des Drehfutterflansches darauf achten,
dass die Lage der ,,0"-Zeichen Ubereinstimmt.

3.10.3.1 Spannbacken wechseln

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Drehfutter-Spannschlissel ]

Am Drehfutter dirfen gleichzeitig nur entweder Au-
fenspannbacken oder Innenspannbacken verwendet
werden.

Die Spannbacken und die Spannbackenfihrungen des
Drehfutterkdrpers sind nummeriert (1-2-3). Bei einer
Anderung der Spannart muss die Spannbacken-Reihen-
folge berlicksichtigt werden:

O Die Spannbacken in Reihenfolge 3-2-1 demontieren.

O Die neuen Spannbacken in Reihenfolge 1-2-3 mon-
tieren.

O Die Spannbacken auf den kleinsten Spanndurch-
messer verschieben.

O Korrekte Position der Spannbacken kontrollieren.

3.10.4 Koérnerspitzen montieren

ACHTUNG!
A Bei Verwendung einer festen Kérnerspitze

im Reitstock ist bei hoher Beanspruchung
ein Defekt der Kérnerspitze méglich!

Die feste Kdrnerspitze MK 2

+ ist nicht fir hohe Beanspruchung geeignet
und darf nur fir leichte Dreharbeiten ver-
wendet werden,

+ muss wahrend der Dreharbeit regelmafiqg
geschmiert werden.

Fur Dreharbeiten mit einer Spindeldrehzahl
Uber 600 UpM muss eine mitlaufende Kérner-
spitze verwendet werden.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
u

Schmierdl, Olpinsel und Oltuch
Gummihammer
Montagewerkzeug

Eine feste Kérnerspitze MK 4 zur Aufnahme im Spin-
delkopf und eine feste Kérnerspitze MK 2 zur Aufnah-
me in der Reitstockpinole gehéren zum Lieferumfang.
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Eine Mitnehmerscheibe, ein Drehherzen-Satz und eine

mitlaufende Kdrnerspitze MK 2 sind als Sonderzubehor

erhaltlich.
Koérnerspitze im Spindelkopf montieren

O Den Netzschalter ausschalten und durch Versper-
ren gegen Wiedereinschalten sichern.

O Fur das Drehen zwischen Spitzen das Drehfutter
demontieren, 3.10.2 Spannmittel demontieren/
montieren - 18.

O Am Spindelflansch die Mithehmerscheibe B mon-
tieren.

O Die Spindelaufnahme und die feste Kdrnerspitze
MK 4 B reinigen und leicht &len.

O In der Spindelaufnahme die feste Kérnerspitze mit
leichtem Schlag fixieren.

O

T Werkstick

> | ||
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Koérnerspitze in der Reitstockpinole montieren

O Die Pinolenaufnahme des Reitstocks und die
mitlaufende Kdrnerspitze MK 2 B reinigen und
leicht dlen.

O In der Pinolenaufnahme die Kérnerspitze mit
leichtem Schlag fixieren.

3.11 Elektrischer Anschluss

GEFAHR!
Elektrische Spannung!

Die Maschine ist mit einer Netzleitung mit
Schutzkontaktstecker fir eine Nennbetriebs-
spannung von 230 V ausgestattet.

Die Kontrolle der ordnungsgemapen Nenn-
betriebsspannung, des Netzanschlusses, der
Vorsicherung, des Erdungsanschlusses sowie
bei Bedarf die Errichtung einer fest instal-
lierten Netzanschlussleitung sind durch eine
befugte Elektro-Fachkraft durchzufihren.

3.11.1 Schaltplane

S Siehe 10 Elektrik = 52.

3.11.2 Funktionskontrolle

GEFAHR!
Einschalten ohne Sicherheitskontrolle!

Sicherheitskontrolle vor dem Einschalten:

O Schalthebel il kontrollieren - die Schloss-
mutter muss ausgekuppelt sein, um ein
unvermutetes Anlaufen des Werkzeug-
schlittens zu vermeiden.

O Kontrollieren, dass der Spindelantrieb ge-
fahrlos eingeschaltet werden kann.

O Abstand zu rotierenden Teilen halten.

ACHTUNG!

A Beschadigung von Maschinenteilen méglich.
Eine Drehrichtungsanderung bei laufendem
Maschinenantrieb kann Bauteile beschadigen.

O Vor Anderung der Drehrichtung den Still-
stand der Drehspindel abwarten.

Bei der Erstinbetriebnahme muss eine Funktionskon-
trolle durch eine befugte Elektro-Fachkraft durchge-
fihrt werden.

O Schutzabdeckungen schliepen.

O Den Netzschalter Il einschalten.

O Mit dem Wahlschalter & die Spindel-Drehrichtung
kontrollieren.

O Funktion des Not-Aus-Tasters && kontrollieren.

O Kurze Probeldufe auf allen Schalt- und Leistungs-
stufen durchfihren.

O Schrittweise alle Schalterfunktionen kontrollieren.

B
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.1 Hinweise zur Not-Aus-Funktion

VORSICHT!
Gefahrliche elektrische Spannung!

Durch Drlicken des Not-Aus-Tasters && wird
die Stromversorgung nicht vollstandig unter-
brochen - bis zum Netzschalter steht Strom an!

GEFAHR!
Vorzeitiges Wiedereinschalten!

Der NOT-AUS-Taster wird bei Gefahr oder Sto-
rung zum Ausschalten der Maschine verwen-
det. Die Maschine darf erst nach Behebung der
Gefahr oder Stérung eingeschaltet werden.

O Nach dem Einschalten der Maschine die Funktion

des Not-Aus-Tasters && kontrollieren.

4.3 Schutzausristung verwenden

GEFAHR!
Keine oder falsche Schutzausriistung!

Um Verletzungsrisiken beim Betrieb der
Maschine zu minimieren,

+ ist das Tragen von loser oder besonders
reipfester Kleidung, Halstlichern, Hals-
schmuck, Armbanduhren, Handkettchen,
Ringen etc. verboten,

+ muss Schutzbekleidung verwendet werden:

+ UVV-geprifter Arbeitsoverall oder Blauzeug
fUr Dreharbeiten.
+ UVV-geprifte Arbeits-Schutzschuhe mit

rutschfester Sohle.

+ UVV-geprifter Augenschutz (Schutzbrille
mit Sicherheitsglas).

+ Bei langen Haaren: umfassende Kopfbede-
ckung wie Haarnetz oder Arbeitsmutze.

+ Bei larmerzeugenden Tatigkeiten:
Gehorschutz.

+ Bei stauberzeugenden Tatigkeiten:
Staubfiltermaske.

Schutzhandschuhe dirfen nur nach dem Aus-
schalten der Maschine wahrend der Spane-
entsorgung verwenden werden.

OO

4.2 Tagliche Funktionskontrolle

WARNUNG! _ Getriebe-Olstand kontrollieren
Inbetriebnahme ohne Funktionskontrolle!

Die Maschine darf nur in technisch einwand-
freiem Zustand betrieben werden.

ACHTUNG!
Bei zu geringem Olstand ist ein Getriebe-
defekt mdglich!

> &

+ Vor Aufnahme des normalen Maschinen-
betriebs ist taglich eine Sicherheits- und
Funktionskontrolle durchzufiihren.

« Schaden oder Stérungen der Maschine sofort
melden und fachgerecht beheben lassen.

O Olstand taglich vor Inbetriebnahme am Ol-
Schauglas & kontrollieren - das Getriebedl

muss bis zum oberen Drittel des Schau-
glases reichen.

O Falls erforderlich, Getriebedl nachfillen.

O Getriebedl sortenrein verwenden, nicht mit
anderen Schmierdlen mischen.

Arbeitsumgebung auf freien Zugang und Sauberkeit
kontrollieren - aufrdumen und reinigen.

Maschine auf Sauberkeit kontrollieren - reinigen.
Arbeitsplatzbeleuchtung prifen - der Arbeitsplatz
muss gut beleuchtet sein.

Sicherheitseinrichtungen, Kabel und Stecker auf

ordnungsgemapen Zustand kontrollieren - defekte Fe——

Teile vor Inbetriebnahme austauschen lassen. I QR | oecescheter i el Sut e e
Wartungsplan kontrollieren - erforderliche Aufga-
ben durchfihren, siehe 5.1 Wartungsplan - 31.
Getriebedlstand kontrollieren - falls erforderlich,
Getriebedl nachfillen.

Festen Sitz der Spannmittel, des Drehwerkzeugs
und des Werksticks kontrollieren.
Spannwerkzeuqg abziehen.

Schutzausristung verwenden - auf ordentlichen
Zustand kontrollieren.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Getriebedl ISO VG 100
Oltrichter und Oltuch

O oo 0O

oo O O O
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4.5 Drehwerkzeug montieren

WARNUNG!
Bei mangelhafter Befestigung ist ein Heraus-
schleudern des Werkzeugs mdéglich!

+ Vor Werkzeugmontage die Spannvorrich-
tung und den Werkzeugschaft reinigen.

+ Drehstahle durch zumindest zwei Spann-
schrauben sichern.

+ Festen Sitz des Werkzeugs bei ausgeschalte-
ter Maschine prifen.

4.5.1 Montage auf Vierfach-Stahlhalter

Stahlhalter-Spannschlissel L]

Die Maschine ist mit einem Vierfach-Stahlhalter fir
einen Drehmeifelguerschnitt von max. 12x12 mm
ausgestattet.

Ein Vierfach-Stahlhalter ermdéglicht die gleichzeitige
Aufnahme von bis zu vier Drehwerkzeugen. Das Werk-
zeug muss fest eingespannt werden.

Beim Drehen hat das Werkzeug die Tendenz, sich unter
Einwirkung der Schneidkraft zu biegen. Der Uberstand
des Werkzeugs am Stahlhalter sollte daher gering sein
und maximal der Drehmeifelhdhe entsprechen - fir
beste Ergebnisse werden 10 mm oder weniger emp-
fohlen.

Der Schnittwinkel ist korrekt, wenn die Schneidkante
exakt auf der Hohe der Mittelachse des Werkstlcks
liegt. Die Ho6he kann an der Kérnerspitze des Reitstocks
eingemessen und bei Bedarf mit Distanzplattchen un-
ter dem Werkzeugschaft ausgeglichen werden.

O Drehstahl parallel in die Stahlhalteraufnahmen a]
einlegen. Auf einen Uberstand des Werkstiicks von
max. 10 mm achten.

Spannschrauben B mit Spannschlissel gleichmapig
festziehen.

Spannschlissel abziehen.

Die Schneidkantenhdhe an der Kérnerspitze des
Reitstocks einmessen.

Hohe bei Bedarf mit Distanzplattchen unter dem
Werkzeugschaft ausgleichen.

O OO 0O

4.5.1.1 Werkzeugwechsel

O Vierfach-Stahlhalter mit Spannhebel Kl [6sen.

O Stahlhalter um jeweils 90° bis zur richtigen Lage
des Werkzeugs drehen.

O Spannschraube anziehen.

O Spannhebel abziehen.

4.5.2 Montage auf Schnellwechsler

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Stahlhalter-Spannschlissel u

Ein Schnellwechsel-Stahlhalter ermdéglicht den raschen
Austausch von Drehstdhlen.

OO Drehmeipel a] parallel in den Wechselhalter einlegen.

O Spannschrauben B mit Spannschlissel gleichmapig
festziehen.

O Spannschlissel abziehen.

O Wechselhalter mit Spannhebel Bl fixieren.

O Spannhebel abziehen.

4.6 Drehen mit Drehfutter

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Drehfutterschlissel L]

Ein Drehfutter ist flir das Spannen kurzer bis mittellan-
ger Werkstlcke geeignet. Schwere oder lange Werkstu-
cke mussen zusatzlich am Reitstock durch eine mitlau-
fende Kdrnerspitze abgestitzt werden.

GEFAHR!

Zu geringe Spannwirkung bei besonders
schweren und langen Werkstiicken - Heraus-
schleudern des Werkstilicks mdéglich!

Bei besonders schweren und langen Werkst-
cken ist das Drehen in Spitzen zu bevorzugen.

Ein Drehfutter ermdglicht folgende Dreharbeiten:

+ Aufendrehen,

* Innendrehen,

* Bohren,

» Schneiden von Rechts- und Linksgewinden,

» Plandrehen (Stirndrehen),

» Drehen von kegeligen Oberfldchen mit dem Ober-
schlitten. Der Oberschlitten wird in den gewlinsch-
ten Winkel geschwenkt und die Vorschubbewegung
erfolgt mit dem Handrad des Oberschlittens.
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+ Abstechen.
GEFAHR beim Abstechen!
Erfasstwerden oder Schnittverletzung még-
lich!

O Beim Abstechen das Werksttck nicht mit
der Hand auffangen.

O Ausreichend Abstand zu bewegten Teilen
halten.

Das Drehfutter muss fest an der Drehspindel befestigt
sein, siehe 3.10.2 Spannmittel demontieren/montieren
- 18.

O Das Werkstick fest im Drehfutter einspannen.

GEFAHR!
Spannschliissel nicht entfernt!

O Nach dem Ein- und Ausspannen des Werk-
stlicks den Spannschlissel entfernen.

O Den Drehfutterschutz Edl schlief3en.

4.7 Drehenin Spitzen

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Drehherz (Sonderzubehdr)
Montagewerkzeug

Lange Werksticke und solche mit kleinem Durchmes-
ser sollten in Spitzen gedreht werden, um zu verhin-
dern, dass sich das Werkstlck durchbiegt oder beim
Umdrehen verformt.

Besonders schwere und lange Werksttcke sollten aus
Sicherheitsgriinden ebenfalls in Spitzen bearbeitet
werden.

Das Drehen in Spitzen ermdglicht folgende Dreharbeiten:

« Aufendrehen von zylindrischen Oberflachen,

« Schneiden von Auf3engewinden,

« Drehen von kegeligen Oberfldchen mit dem Ober-
schlitten. Der Oberschlitten wird in den gewinsch-
ten Winkel geschwenkt und die Vorschubbewegung
erfolgt mit dem Handrad des Oberschlittens.

« Drehen von kegeligen Oberfldchen durch Querver-
schiebung des Reitstocks. Das Drehen in Spitzen
ermdglicht die Bearbeitung der gesamten Werkstick-
lange.

GEFAHR!
Erfasstwerden durch die Mitnehmerscheibe
mdoglich!

O Bei Verwendung von Mitnehmerscheiben
und nicht selbstzentrierenden Spannfuttern
mit erhdhter Aufmerksamkeit arbeiten.

O Ausreichend Abstand zum Spannmittel
halten.

Die Mitnehmerscheibe und die feste Kérnerspitze
missen fest an der Drehspindel befestigt sein. Die
mitlaufende Kérnerspitze muss in der Reitstockpinole
befestigt sein, 3.10.4 Kdrnerspitzen montieren - 19.

An den Stirnflachen des Werkstlcks miissen Zent-
rierbohrungen angebracht sein. Die Grépe der Zent-
rierbohrungen ist in DIN 332 genormt und hangt vom
Werkstlckdurchmesser ab.

O Am Werkstiick das Drehherz Bl so montieren, dass
nach der Werkstickmontage der Mitnehmer am
Mitnehmerbolzen B anliegt. Durch den Mitnehmer-
bolzen und das Drehherz wird das Drehmoment auf
das Werkstuick Ubertragen.

O Den Reitstock in Richtung des Werkstlcks verschie-
ben und mit der Spannmutter &4 festspannen.

O Das Werkstick zwischen den Spitzen montieren.
Dabei die Reitstockpinole mit dem Handrad &l fest
an das Werkstlick dricken und mit dem Arretier-
hebel & festspannen.

O Vor dem Einschalten den festen Sitz des Werk-
stlicks kontrollieren.

O

T Werkstlck
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4.8 Bohren 4.9 Drehzahlbereich einstellen
ACHTUNG!

Bohrwerkzeug oder Bohrfutter mit Bohrwerkzeug L] A q CL. s _ q
Schmierd, Olpinsel und Oltuch Bei zwangsmapiger Keilriemen-Montage ist

N eine Uberdehnung bzw. ein Defekt des Keil-
ontagewerkzeug X N
riemens moglich!

O Die Kegelbohrung der Reitstockpinole B und den
Schaft des Bohrwerkzeugs reinigen und leicht dlen.

O In der Kegelbohrung das Bohrwerkzeug mit leich-

tem Schlag fixieren.

Das Einlegen des Keilriemens muss manuell
erfolgen, also ohne Uberdehnung durch Hilfs-
werkzeuge.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Montagewerkzeug n

Die Drehzahlbereiche Ell sowie die fur ihre Einstellung
erforderlichen Keilriemen-Positionen A bzw. B B sind
am Spindelkopf dargestellt.

Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

Zwei Befestigungsmuttern B i5sen und die Schutz-
abdeckung abnehmen.

Vier Sechskantmuttern B 16sen.

Die Antriebswelle B anheben und den Keilriemen E
an die gewunschte Position A bzw. B verschieben.
Die Sechskantmuttern fest anziehen.

Mit dem Daumen an der Mitte des Keilriemens mit
einer Krafteinwirkung von ca. 10-15 kg nach innen
dricken. Bei korrekter Keilriemenspannung muss
der Keilriemen 10-15 mm durchgedrickt sein.

O Schutzabdeckung schliefen.

O
O
O
O
O
O

Manuell bohren, senken oder reiben

Die maximale Bohrtiefe mit der Reitstockpinole betragt
70 mm (Pinolenhub).

O Den Reitstock an das Werksttck heranfiihren und
mit der Spannmutter & am Maschinenbett fest-
klemmen.

O Den Drehspindelantrieb einschalten und die Boh-
rung durch Drehen des Handrads &l durchfihren.

O Auf die gleiche Weise kann ein Senk- oder Reibwerk-
zeug verwendet werden.

. 5
ey y &
%
b
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4.10 Netzschalter einschalten

O Vor dem Einschalten des Netzschalters alle Schutz-
abdeckungen schliefen.
O Den Netzschalter BH einschalten.

4.11 Drehzahl stufenlos einstellen

Die Drehzahl der Drehspindel

« ist innerhalb des vorgewahlten Drehzahlbereichs
stufenlos einstellbar,
+ wird an der Drehzahlanzeige 10 angezeigt.

O Den Vario-Speed-Drehzahlregler El nach links bzw.
rechts drehen, um die gewlinschte Drehzahl einzu-
stellen.

4.12 Drehen mit Manuellvorschub

Fir das manuelle Drehen muss die Schlossmutter aus-
gekuppelt sein.

O Schlossmutter-Schalthebel Bl nach oben stellen -
dadurch erfolgt kein Eingriff der Schlossmutter in
die Leitspindel.

4.12.1 Manuelles Langsdrehen

Beim manuellen Langsdrehen erfolgt der Vorschub
entlang der Rotationsachse des Werksticks durch
Drehen des Handrads des Langsschlittens E oder
des Oberschlittens Bl. Die Einstellung der Schnitttiefe
erfolgt mit dem Handrad des Planschlittens 20}

O Drehmeipel am Werkstlck positionieren.
O Beim manuellen Langsdrehen auf gleichmafige,
kontinuierliche Vorschubbewegung achten.

ot

Vorschub
=

Schnitttiefe

4.12.1.1 Bettschlitten sperren und [6sen

ACHTUNG!

A Getriebebeschadigung méglich.
Die Fixierung des Bettschlittens muss bei Ein-
schalten des Automatikvorschubs geldst sein!

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Montagewerkzeug L]

Der Bettschlitten kann bei Bedarf am Maschinenbett

fixiert werden.

O Die Innensechskantschraube Bl im Uhrzeigersinn
drehen, um den Bettschlitten am Maschinenbett zu
verriegeln.

O Die Innensechskantschraube gegen Uhrzeigersinn
drehen, um den Bettschlitten zu entriegeln.

N =

S

4.12.2 Plandrehen

Beim Plandrehen und beim Ein- oder Abstechen erfolgt

der Vorschub quer zur Rotationsachse des Werkstlicks
durch Drehen des Handrads B, Die Einstellung der

Schnitttiefe erfolgt mit Handrad E oder &l

O Drehmeifel am Werkstiick positionieren.

O Beim manuellen Plandrehen die Vorschubbewegung
von innen nach aufen kontinuierlich reduzieren, um
die durchmesserbedingte Anderung der Schnittge-
schwindigkeit auszugleichen.
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4.12.2.1 Planschlitten sperren und l6sen §
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel s ™ ' IIIIII
Montagewerkzeug L] | |
Der Planschlitten kann bei Bedarf am Bettschlitten
fixiert werden. 4.12.3.1 Oberschlitten sperren und I6sen
O Die |nnenseChSkantSChra.Ube H m UhrZngerSlnn
drehen, um den Planschlitten am Bettschlitten zu Montagewerkzeug -
verriegeln.
O Die Innensechskantschraube gegen Uhrzeigersinn Der Oberschlitten kann bei Bedarf am Planschlitten
drehen, um den Planschlitten zu entriegeln. fixiert werden.

T

O Die Innensechskantschraube Bllim Uhrzeigersinn drehen,

v,._.r-" = um den Oberschlitten am Planschlitten zu verriegeln.
O Die Innensechskantschraube gegen Uhrzeigersinn

; drehen, um den Oberschlitten zu entriegeln.

4.13 Drehspindel einschalten

GEFAHR!
Einschalten ohne Kenntnis des Ausschaltens!

Die Drehspindel kann jederzeit ausgeschaltet
werden

+ bei Gefahr durch Driicken des Not-Aus-Tas-
ters & und

+ mit dem Wahlschalter & - den Wahlschalter
auf Schaltstellung O drehen.

4.12.3 Kegeldrehen

GEFAHR!
Einschalten ohne Sicherheitskontrolle!

Far das Drehen kurzer Kegel ist der Oberschlitten

schwenkbar ausgefihrt. Sicherheitskontrolle vor dem Einschalten:

O Die Schlittenflihrung I6sen - zwei Sechskantmuttern O Schalthebel W kontrollieren - die Schloss-
(b | gegen Uhrzeigersinn drehen. mutter muss ausgekuppelt sein, um ein

O Den Oberschlitten in den gewiinschten Kegelwinkel unvermutetes Anlaufen des Werkzeug-
schwenken. Der Winkel ist an der Skala Kl abzulesen. schlittens zu vermeiden.

O Die Schlittenflhrung fixieren - die Sechskantmut- O Festen Sitz des Werksticks kontrollieren,
tern im Uhrzeigersinn drehen. Spannwerkzeug entfernen und Drehfutter-

schutz schliepen.

Festen Sitz des Drehwerkzeugs kontrollieren.
Drehbereich, Werkzeug- und Vorschubweg
kontrollieren - der Spindelantrieb muss
gefahrlos eingeschaltet werden kénnen.

Beim Kegeldrehen erfolgt der Vorschub durch Drehen
der Handrader des Planschlittens und des Oberschlit-
tens. Auf gleichmapige, kontinuierliche Vorschubbewe-
gung achten.

oo
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O Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.

O Abstand zu rotierenden Teilen halten, auf
korrekte Kérperhaltung achten und auf das
Einschalten konzentrieren.

ACHTUNG!
A Beschadigung von Maschinenteilen méglich.

Eine Drehrichtungsdanderung bei laufendem
Maschinenantrieb kann Bauteile beschadigen.

O Vor Anderung der Drehrichtung den Still-
stand der Drehspindel abwarten.

O Fdr Drehrichtung nach links (vom Reitstock aus
gesehen gegen Uhrzeigersinn) den Wahlschalter
nach links drehen (Schaltstellung F Forward).

O Fdr Drehrichtung nach rechts (vom Reitstock aus
gesehen im Uhrzeigersinn) den Wahlschalter
nach rechts drehen (Schaltstellung R Reverse).

O Wahrend der Bearbeitung das Werkstlick und den
Drehvorgang aufmerksam beobachten.

O Bei fehlender Konzentration oder Schwindelgefihl
die Maschine sofort ausschalten.

4.13.1 Drehspindel ausschalten

GEFAHR!
Erfasstwerden durch die Drehspindel!

O Nach dem Ausschalten abwarten, bis die
Drehspindel zum Stillstand gekommen ist.

O Die Drehspindel nicht mit der Hand ab-
bremsen.

Ausschalten der Drehspindel bei Erreichen der ge-
wiinschten Drehtiefe, vor dem Messen von Werksti-
cken, vor Vorschubwechsel und vor dem Verlassen der
Maschine:

O Um den Drehspindelantrieb auszuschalten, den
Wahlschalter & auf Schaltstellung O drehen.

&

| 20®0®O AN .

ACHTUNG!

4.14 Drehen mit Automatikvorschub

ACHTUNG!
A Getriebebeschadigung maéglich.
Das Umschalten des Vorschubgetriebes bei

laufendem Maschinenantrieb kann Zahnrader
beschadigen.

O Vor einer Anderung der Vorschubeinstellung
den Stillstand der Drehspindel abwarten.

4.14.1 Vorschub einstellen

O An der Wechselrad- und Vorschubtabelle Il die Ein-
stellungen flr den gewlinschten Vorschub ablesen.

O Falls mit den aktuell montierten Wechselradern der
gewdinschte Vorschub nicht einstellbar ist, missen
die Wechselrader umgeristet werden, siehe 4.14.3
Wechselrdder austauschen - 28.

Den Vorschub-Drehschalter Il einstellen.
Mit dem Vorschubumkehr-Drehschalter B die Vor-
schubrichtung einstellen.

oo
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Bitte vor Inbetrie¢
Bedienungsanleit
und Sicherheits

Zuordnung der Tabellen

a] Vorschubgeschwindigkeit in mm pro Umdrehung
B Metrische Gewinde / Gewindesteigung in mm
Zoll-Gewinde / Anzahl der Gewindegange je Zoll

4.14.2 Schlossmutter ein- und auskuppeln

Fdr das automatische Langsdrehen und das Gewinde-
drehen muss der Werkzeugschlitten an die Leitspindel
gekoppelt werden.

O Um die Schlossmutter in die Leitspindel einzukup-
peln, den Schalthebel ll in die Schaltstellung unten
B drehen. Der Werkzeugschlitten wird mit der
Leitspindel geflihrt.
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O Um die Schlossmutter von der Leitspindel auszu-
kuppeln, den Schalthebel l in die Schaltstellung
oben Bl drehen.

4.14.3 Wechselrader austauschen

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug
Papierblatt

Maschinendl

Schmierfett auf Lithiumbasis
Oltuch, Olpinsel, Fettpinsel

Falls mit den aktuell montierten Wechselradern der
gewlnschte Vorschub nicht einstellbar ist, missen
entsprechend der Wechselrad- und Vorschubtabelle
[ cinzelne oder mehrere Wechselrader umgerustet
werden.

Den Netzschalter ausschalten und durch Versper-
ren gegen Wiedereinschalten sichern.

Zwei Befestigungsmuttern Bl 16sen und die Schutz-
abdeckung abnehmen.

An der unteren Seite der Wechselradschere I die
Sicherungsschraube B 5sen.

Die Wechselradschere nach rechts schwenken.

Um einzelne oder mehrere Wechselrdader auszu-
tauschen, die zugehdérigen Vierkantschrauben
bzw. die Zylinderkopfschraube Bl i5sen und mit den
Sicherungsscheiben entfernen.

Wechselrdder abnehmen, reinigen und einélen.

Die erforderlichen Wechselrader montieren.

Die Wechselradschere nach links schwenken, bis die
Zahnrader ineinander greifen.

Zahnrdader nicht fest anpressen. Zwischen den Zahn-
radern sollte ein Spiel von 0,05 - 0,07 mm verbleiben.
Zum Einstellen des Spiels kann ein Papierblatt
verwendet werden. Ein zu geringes Spiel macht sich
durch laute Abrollgerdusche bemerkbar und verur-
sacht einen hohen Verschleify der Zahnrader.

O Die Sicherungsschraube der Wechselradschere fest
anziehen.

Zahnrader mit Schmierfett einfetten.

Die Schutzabdeckung montieren.

oo o o O

O Oooo

oo

— . |
. = st ———— €

\

SUPERTURN
550/125 Nar\o

4.14.4 Gewindedrehen

Beim Gewindedrehen mit mehreren Schneiddurchgan-
gen muss die Schlossmutter geschlossen bleiben, um
mit dem Schneidwerkzeug den Gewindegang exakt zu
treffen.

Nach dem ersten Schneiddurchgang den Antriebs-
motor ausschalten. Gleichzeitig mit dem Planschlit-
ten das Werkzeug ausricken.

O Mit der Vorschubumkehr I& an die Ausgangspositi-
on zurlickkehren.

O Schnitttiefe beim Gewindedrehen gering halten, um
Materialschaden an den Gewindegangen zu vermeiden.

O Um das Gewinde freizuschneiden, bis zum vor-
letzten Schneiddurchgang den Oberschlitten
abwechselnd 0,2 bis 0,3 mm nach links bzw. rechts
positionieren. Auf diese Weise schneidet das Schneid-
werkzeug jeweils nur auf einer Gewindeflanke.

Anmerkungen zum Gewindedrehen

O Den Werkstickdurchmesser im Bereich des Gewin-
des auf den Gewindedurchmesser abdrehen.

O Das Gewinde nach Norm anfasen und den Gewin-
deauslauf hinterschneiden.

O Fir das Gewindedrehen die Schnittgeschwindig-
keit bzw. die Spindeldrehzahl so gering wie mdglich
einstellen.

O Die Wechselrader entsprechend der gewilinschten
Gewindesteigung umristen und das Vorschubge-
triebe korrekt einstellen.

O Ein genau zur Gewindeform passendes Gewinde-
schneidwerkzeug auswahlen und genau rechtwin-
kelig zum Werkstlick einspannen. Die Schneidkante
exakt auf der H6he der Mittelachse des Werksticks
ausrichten.
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Vorschub

4.14.5 Drehen kegeliger Oberflachen

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Montagewerkzeug L]

Fur die Bearbeitung langer, kegelférmiger Flachen mit
einem Seitenwinkel bis 5° kann der Reitstock-Oberteil
quer verschoben werden. Der Seitenwinkel hdngt von
der Werksttckldnge ab.

O Um den Reitstock-Oberteil zu I16sen, die Spannmut-
ter B lockern.

O Die Stellschraube B an der rechten Reitstockseite
lockern.

O Den Reitstock-Oberteil verschieben - die Einstell-
schraube B 18sen und die Einstellschraube Bl an
der Rickseite des Reitstocks gleichmdapig anzie-
hen, bis der gewiinschte Winkel eingestellt ist. Die
Querverschiebung kann an der Skala e | abgelesen
werden.

O Um den Reitstock-Oberteil zu fixieren, die Stell-

schraube B und die Einstellschrauben B und El

anziehen.

Die Spannmutter B anziehen.

O

O Das Werkstlick muss zwischen Kérnerspitzen ge-
spannt werden, siehe 4.7 Drehen in Spitzen » 23.

ACHTUNG!
A Bei fehlender oder zu geringer Reitstock-

klemmung kann das Werkstiick herausge-
schleudert werden!

O Vor dem Einschalten des Spindelantriebs den
festen Sitz des Werkstlicks kontrollieren.

O Nach dem Drehen kegeliger Oberflachen den
Reitstock-Oberteil in die Grundstellung zurtckver-
schieben. Der Skalenstrich muss auf O stehen.

O Prazise Achsflucht zwischen der Reitstockpinole
und der Drehspindel kontrollieren, um Winkelfehler
zu vermeiden.

J/

I_
L
o B0

4.14.6 Stehliinette verwenden

ACHTUNG!

Bei Verwendung einer Liinette auf einer un-
bearbeiteten Werkstlicks-Oberfldche ist ein
Defekt der Gleitfinger moglich.

O Vor Verwendung einer Lunette die Werk-
stlicks-Oberfldache im Bereich der Gleit-
pinolen bearbeiten.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Montagewerkzeug [ ]

Schmierfett auf Lithiumbasis und Fettpinsel

Die Stehllnette (Setzstock, feste Linette) wird fir das
Abstltzen langer, schwerer Teile und von Teilen mit
grofem Durchmesser verwendet. Sie ist mit Gleitpino-
len zur Abstitzung des Werkstlcks ausgestattet.

Stehliinette befestigen

[ Die Stehliinette an passender Stelle am Maschi-
nenbett positionieren und mit der Spannplatte H,
dem Spannbolzen B der Beilagscheibe B und der
Sechskantmutter [El befestigen.

Gleitpinolen &ffnen

O Um die Gleitpinolen e | freizugeben, die Fixiermut-
tern Bl [6sen.

O Die Gleitpinolen an den Randelschrauben B bis zur
Endlage herausschrauben.

O Anschliefend das Werkstlck spannen.

Werkstlick absttlitzen

O Die Gleitpinolen B mit den Réndelschrauben Bl bis
zum Werkstlick heranriicken und leicht andricken.
O Die Muttern B anziehen, um die Pinolen zu fixieren.

Gleitfinger schmieren

O Die Gleitfinger an den Kontaktpunkten zum Werk-
stick Bl mit Schmierfett schmieren.

O Die Gleitfinger wahrend der Verwendung regelma-
Big mit Schmierfett schmieren, um einen vorzeiti-
gen Verschleiff zu vermeiden.

O Vor dem Einschalten die Befestigung der Stehlinet-
te kontrollieren.
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2 Wenn, nach langerem Gebrauch, die Gleitfinger Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
abgenutzt sein sollten, kénnen diese mit einer Feile Montagewerkzeug =
oder Frdse nachbearbeitet werden. Schmierfett auf Lithiumbasis und Fettpinsel

Die Mitlauflinette wird fir das Abstltzen langer Werk-
stlicke verwendet, bei denen ein Mitlaufen der Gleitpi-
nolen von Vorteil ist, z.B. beim Drehen langer Wellen
mit kleinem Durchmesser. Die Mitlauflinette wird am
Werkzeugschlitten montiert hat nur zwei Gleitpinolen -
an Stelle der dritten Pinole sitzt das Drehwerkzeug.

Mitlaufliinette befestigen

O Die Mitlauflinette am Bettschlitten mit den Bei-
lagscheiben B und den Zylinderkopfschrauben (b ]
befestigen.

Werkstlick abstiitzen

O Um die Gleitpinolen K2 freizugeben, die Fixiermut-
tern Bl 16sen.

O Die Gleitpinolen mit den Randelschrauben Bois
zum Werkstick heranrticken und leicht andrtcken.

O Die Fixiermuttern Bl anziehen, um die Gleitpinolen
zu fixieren.

Gleitfinger schmieren

O Die Gleitfinger an den Kontaktpunkten zum Werk-
stlick mit Schmierfett schmieren.

O Die Gleitfinger wahrend der Verwendung regelma-
Big mit Schmierfett schmieren, um einen vorzeiti-
gen Verschleif zu vermeiden.

O Vor dem Einschalten die Befestigung der Mitlauflu-
nette kontrollieren.

2 Wenn, nach langerem Gebrauch, die Gleitfinger
abgeniitzt sein sollten, kénnen diese mit einer Feile
oder Frdse nachbearbeitet werden.

4.14.7 Mitlauflinette verwenden

ACHTUNG!

Bei Verwendung einer Liinette auf einer un-
bearbeiteten Werkstiicks-Oberflache ist ein
Defekt der Gleitfinger méglich.

O Vor Verwendung einer Lunette die Werk-
stlicks-Oberflache im Bereich der Gleit-
pinolen bearbeiten.
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5 Wartung

VORSICHT!
Eingeschalteter Netzschalter!

Zur Herstellung eines sicheren Betriebszu-
standes der Maschine muss der Netzschalter
ausgeschaltet werden

O vor dem Verlassen der Maschine und

O vor Umrlst- und Wartungsarbeiten an der
Maschine.

O Um das Einschalten des Netzschalters
durch eine zweite Person auszuschlief3en,
den Netzschalter durch Versperren mit
einem Vorhangeschloss sichern.

O Vor einer Elektrowartung mit Tatigkeiten
an einem stromfiihrenden Maschinenteil
das Maschinenkabel vom Netz trennen.

ACHTUNG!
A Schaden durch fehlende Instandhaltung,

Wartung oder mangelhafte Reparatur!

Instandhaltungsarbeiten, Austausch- und
Wartungstatigkeiten gemap Wartungsplan
sind einzuhalten.

Elektrowartung und -reparatur nur durch
Elektro-Fachpersonal / Wartung und Repara-
tur nur durch befugtes Wartungspersonal.

VORSICHT!
A Verletzungsrisiko durch defekte Teile!

O Schadhafte Maschinenteile vor einem
weiterem Betrieb der Maschine durch
Original-Ersatzteile ersetzen.

O Maschine und schadhafte Maschinenteile
deutlich kennzeichnen, um bis zur Repara-
tur eine Verwendung auszuschliefen.

3.1

Wartungsintervalle

Wartungsarbeit

5.1.1 Maschine reinigen » 31

5.1.2 Getriebe-Olstand kontrollieren - 31
5.1.3 Gleitbahnen dlen - 32

5.1.4 Getriebewellen dlen - 32

5.1.5 Werkzeugschlitten 6len - 32

5.1.6 Leitspindellager dlen = 33

5.1.7 Reitstock 6len —» 33

5.1.8 Blanke Maschinenteile dlen -~ 33

5.1.9 KuhImittel Fullstand kontrollieren —» 33
5.1.10 KihImittelbehdalter reinigen -~ 33
5.1.11 KihImittel pH-Wert messen - 33
5.1.12 Getrieberader schmieren - 34
5.1.13 Leitspindel schmieren - 34

5.1.14 Keilriemenspannung kontrollieren - 34 -
5.1.15 KihImittel austauschen - 35 -
5.1.16 Vorschubgetriebe Olwechsel - 35 - - - - n

Wartungsplan

—

| B O\
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| BN BN BN BN B BN BN BN BN BN BN Bn B =

LN BN BN BN BN BE BN BN BN BN BN B B B —

5.2.1 Keilriemenspannung einstellen = 35 Bei Bedarf
5.2.2 Keilriemen austauschen - 36 Bei Verschleif
5.2.3 Drehspindellager einstellen = 36 Bei Bedarf

Wartungsintervalle

Wartungsarbeit TIW| 1612 h

5.2.4 Schlossmutterfiihrung einstellen = 36 Bei Bedarf
5.2.5 Planschlittenfiihrung einstellen - 37 Bei Bedarf
5.2.6 Oberschlittenflihrung einstellen = 37 Bei Bedarf
5.2.7 Leitspindelspiel einstellen = 37 Bei Bedarf
5.2.8 Leitspindel-Scherstift austauschen - 37 Bei Bedarf

Wartungsintervalle:
T=Tag, W = Woche, 1/6/12 = 1/6/12 Monate
h = Betriebsstunden

5.1.1

VORSICHT!
A Verletzungsrisiko durch Metallspéne!

Metallspane nicht mit der blofen Hand beriih-
ren. Das Reinigen der Maschine mit Druckluft
ist verboten - Metallspane kdnnen schwere
Augenverletzungen verursachen.

Maschine reinigen

O Spane mit Spanehaken entfernen.
O Nach dem Ausschalten dirfen Schutzhand-
schuhe verwendet werden.

Empfohlener Wartungsintervall

Maschine reinigen Taglich
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Spanehaken u
Metallschaufel und weiche Birste u
Industriesauger ]
Spanabhebegerat Sonderzubehdr
Reinigungstiicher und mildes Reinigungsmittel ]

O T&glich die Maschine reinigen.

O Zur Spaneentfernung einen Spanehaken, Schaufel

und Burste verwenden.

Far feine Spane kénnen ein Industriesauger oder
ein Spanabhebegerat (Magnetstab) verwendet
werden.

Kihimittel- und Olreste mit einem trockenen Tuch
entfernen.

Zur allgemeinen Reinigung ein feuchtes Tuch und
ein mildes Reinigungsmittel verwenden.

O

O

O

5.1.2 Getriebe-Olstand kontrollieren

ACHTUNG!
Bei zu geringem Olstand ist ein Getriebe-
defekt mdglich!

O Olstand t&glich vor Inbetriebnahme am Ol-
Schauglas & kontrollieren - das Getriebedl
muss bis zum oberen Drittel des Schau-
glases reichen.

Empfohlener Wartungsintervall

Getriebe-Olstand kontrollieren Taglich
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Getriebeol ISO VG 100 ]

Oltrichter und Oltuch

O Falls erforderlich, an der OI-Einfilléffnung a]
Getriebedl nachfillen. Getriebedl sortenrein ver-
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wenden, nicht mit anderen Schmierdlen mischen.

HeBgA N

Gederingtaniaiiung losan ,

5.1.3 Gleitbahnen 6len

Empfohlener Wartungsintervall

Gleitbahnen &len Taglich

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Gleitbahndl
Oler, Oltuch

O Taglich bei Inbetriebnahme und nach Bedarf die
Gleitbahnen leicht mit Gleitbahndl élen.

5.1.4 Getriebewellen d6len

Empfohlener Wartungsintervall

Wechselrader élen Taglich
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Maschinendl ISO VG 46 u

Oler, Oltuch

O Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

O Taglich bei Inbetriebnahme die Getriebewellen an
zwei Schmierbiichsen B 6len.

550/125 Vano

5.1.5 Werkzeugschlitten 6len

Werkzeugschlitten dlen Taglich

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Maschinendl ISO VG 46 L]
Oler, Oltuch n

Bettschlitten 6len

O Tdaglich bei Inbetriebnahme den Bettschlitten an
vier Schmierbiichsen B slen.

Schlosskasten élen

O T&glich bei Inbetriebnahme den Schlosskasten an
einer Schmierbiichse B slen.

Planschlitten élen

O T&glich bei Inbetriebnahme den Planschlitten an
drei Schmierblchsen K dlen.

Oberschlitten 6len

O Tdaglich bei Inbetriebnahme den Oberschlitten an
einer Schmierbiichse Bl 6len.
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5.1.6 Leitspindellager 6len

Leitspindellager dlen Taglich
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Maschinendl ISO VG 46 L]
Oler, Oltuch n

O T&aglich bei Inbetriebnahme das Leitspindellager an
einer Schmierbiichse B len.

5.1.7 Reitstock dlen

Empfohlener Wartungsintervall

Reitstock dlen Tdglich
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Maschinenél ISO VG 46 ]

Oler, Oltuch

O Taglich bei Inbetriebnahme den Reitstock an zwei
Schmierbiichsen B 6len.

5.1.8 Blanke Maschinenteile 6len

Empfohlener Wartungsintervall

Blanke Maschinenteile dlen Tdglich

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Maschinenél ISO VG 46 L]
Olpinsel und Oltuch

O Taglich blanke, nicht korrosionsgeschiitzte
Maschinenteile leicht mit Schmierdl dlen.

5.1.9 Kuhlmittel Fillstand kontrollieren

VORSICHT!
Bei Hautkontakt mit dem Kiihimittel ist eine
Atzverletzung méglich!

>

Basische Lésungen mit hohem pH-Wert greifen
die Haut an. Rote, geschwollene Hande und
Hauterkrankungen kénnen die Folge sein.

O Kontakt mit dem Kihlmittel vermeiden.

Empfohlener Wartungsintervall

KuhImittel Fullstand kontrollieren Taglich
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
KihImittel fir Drehmaschinen, Olanteil 4-5% u

Fir Drehmaschinen werden Kihimittel mit einem
Olanteil von 4-5 % und einem pH-Wert von 8 bis 9,5
empfohlen. Abhangig vom Werkstoff kénnen spezielle
Kiahlschmiermittel erforderlich sein. Keinesfalls ein
brennbares Schmiermittel verwenden.

OO Nur bei Maschinen mit KihImittelsystem:
Den Fillstand des Kihlmittelbehdlters taglich kont-
rollieren. Falls erforderlich, KihImittel einflllen.

< Falls das KuhImittel unangenehm riecht, kann ein
Bakterienbefall vorliegen - das Kihimittel sofort
austauschen.

5.1.10 Kuhlmittelbehalter reinigen

KuhImittelbehdlter reinigen Wdchentlich

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
[ ]

Schopfkelle oder Absaugpumpe
Entsorgungsbehdlter

O Nur bei Maschinen mit Kiihimittelsystem:
Den KihIimittelbehdlter wochentlich von abgesetz-
ten Feststoffen reinigen.

2 Kahimittel ist Sondermill.
Bei der Entsorgung die Umweltgesetze beachten.

5.1.11 KihImittel pH-Wert messen

KihImittel pH-Wert messen Wochentlich

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

pH-Wert-Indikatorstabchen oder pH-Meter L]

Um Korrosionsschaden und Gesundheitsrisiken zu ver-
meiden, sollte der pH-Wert des KihImittels wdchentlich
gemessen werden.

Der pH-Wert des KiihImittels muss zwischen 8 und 9,5
liegen, also leicht basisch sein.

* pH-Werte < 7 sind sauer (0-7) - die Korrosion auf
Werkstlick und Maschine ist erhoht.

* pH-Wert 7 ist neutral.

* pH-Werte > 7 sind basisch (8-14).
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O Den pH-Wert des KiihImittels mit einem Indika-
torstreifen oder mit einem pH-Meter messen. Bei
Uber- oder Unterschreiten des pH-Werts sollte das
KdhIimittel ausgetauscht werden.

5.1.11.1 KihImittel Qualitatshinweise

Beim Drehen kdnnen die Sauberkeit und Konzentrati-
on des KihlImittels entscheidend fir die Qualitat der
Drehoberflachen sein. Wichtige Kontrollparameter sind
das Aussehen (Verschmutzung), der Geruch (Bakteri-
en), der pH-Wert und die Kihlschmierstoff-Konzentra-
tion.

O KuhImittelqualitat daher regelmapig prifen.

O Kuhimittel bei Geruchsbildung oder Verschmut-
zung, spdtestens jedoch nach einer Betriebsdauer
von sechs Monaten austauschen, 5.1.15 KihiImittel
austauschen - 35.

Kontrollparameter zur Feststellung der Kihimittelqualitat:

KihImittelqualitat

Kontrollparameter Methode Haufigkeit
Aussehen Visuell taglich
Geruch Sensorisch
pH-Wert Elektrometrisch DIN 51369, mind. wéchent-
pH-Teststabchen lich
-TRGS 611
Kihlschmierstoff- Refraktometer/Titration, Saure empf.
Konzentration abscheidbare Anteile DIN 51368 wdchentlich
Nitritgehalt, w empf.
Bakterien Vest i Ba e wdchentlich
-TRGS 611
Keimzahl, Dip-Slide- bei Bedarf
Bakterien, Pilze Biotestmethode
Chloridgehalt Titration bei Bedarf
DIN 3840 Teil 9
Wasserharte Ca, Mg bei Bedarf
mit ICP
Korrosion Spdne-Filter-Test bei Bedarf
DIN 51360 Teil 2
Fremd®l, nicht Standtest bei Bedarf
emulgiertes Ol DIN51367
Feste Fremdstoffe Membranfilter-Verfahren bei Bedarf
DIN 51592
Elektrolytgehalt Leitfahigkeits- bei Bedarf
messung

Kiihlschmierstoff-Konzentration (Olanteil)

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Refraktometer oder Titrationsgerat L]

Fir Drehmaschinen werden Kiihimittel mit einem
Olanteil von 4-5% empfohlen. Der Olanteil wird mit
einem Refraktometer gemessen oder durch Titration
ermittelt.

Mit einem Refraktometer hdangt die Messung von der
Temperatur und Grope der Oltropfen ab und ist daher
nicht sehr genau. Die Titration ist eine genauere Mess-
methode.

Mit der Dauer der Verwendung des KihlImittels sinkt
der Olgehalt - bei Unterschreitung des Minimalwerts ist
eine Neumischung oder der Austausch des KihIimittels
erforderlich.

Durch Ol von den Werkstiicken kann ev. eine héhere
Olkonzentration gemessen werden - bei deutlich héhe-
ren Werten ist eine Neumischung oder der Austausch
des Kihlmittels erforderlich.

Nitritgehalt

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Nitrit-Teststabchen (Nitritgehalt)

Nitrit wird durch Bakterien gebildet. Der Nitritgehalt
zeigt die Belastung des KihImittels mit Bakterien an.

Der Nitritgehalt wird mit Teststabchen gemessen.

Keimzahl, Bakterien, Pilze

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Dip-Slides (Keimzahl)

Die Keimzahl bzw. der Befall des KihImittels mit Bak-
terien und Pilzsporen wird mit Dip-Slides (Eintauchpro-
ben) bestimmt. Die Einflihrung eines Uberwachungs-
protokolls wird empfohlen.

5.1.12 Getrieberdader schmieren

Empfohlener Wartungsintervall

Getrieberdder schmieren Wochentlich

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Schmierfett auf Lithiumbasis

Fettpinsel und Oltuch L]

O Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

O Schutzabdeckung des Vorschubgetriebes 6ffnen.

O Von den Zahnradern Uberstandiges und altes Fett
mit Oltuch entfernen.

O Die Zahnrader leicht mit Schmierfett einfetten.

O Schutzabdeckung schliepen.

5.1.13 Leitspindel schmieren

Empfohlener Wartungsintervall

Leitspindel schmieren Wdchentlich

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Schmierfett auf Lithiumbasis u
Fettpinsel und Oltuch n

O Von der Leitspindel Gberstandiges und altes Fett
mit Oltuch entfernen.
O Die Leitspindel leicht mit Schmierfett einfetten.

5.1.14 Keilriemenspannung kontrollieren

Empfohlener Wartungsintervall

Keilriemenspannung kontrollieren Monatlich

O Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

O Schutzabdeckung des Vorschubgetriebes 6ffnen.

O Mit dem Daumen an der Mitte des Keilriemens mit
einer Krafteinwirkung von ca. 10-15 kg nach innen
dricken. Bei korrekter Keilriemenspannung muss
der Keilriemen 10-15 mm durchgedrickt sein.
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O Siehe auch
5.2.1 Keilriemenspannung einstellen - 35.
5.2.2 Keilriemen austauschen - 36.

5.1.15 KihImittel austauschen

Empfohlener Wartungsintervall
Kihlmittel austauschen 6 Monate

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
[ ]

Absaugpumpe
Entsorgungsbehalter
Kihimittel fir Drehmaschinen, Olanteil 4-5 %

O Das KihlImittel bei Bedarf austauschen, spatestens
jedoch nach sechs Monaten.

O Den KihlImittelbehdlter mit einer Absaugpumpe
entleeren.

O Den KihImittelbehalter und die Kihimittelpumpe
grindlich reinigen.

O Den Kihimittelbehalter mit KihIimittel fir Dreh-
maschinen aufflllen. Keinesfalls ein brennbares
Schmiermittel verwenden.

2 Klhlmittel ist Sondermdill.

Bei der Entsorgung die Umweltgesetze beachten.

5.1.16 Vorschubgetriebe Olwechsel

Vorschubgetriebe Olwechsel 12 Monate

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
[ ]

Ol-Auffangbehélter
Getriebedl ISO VG 100
Oltrichter und Oltuch

O Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

O Schutzabdeckung des Vorschubgetriebes 6ffnen.

O Ol-Auffangbehélter verwenden. Ol-Einfiillschraube
Bl und O1-Ablassschraube B 6ffnen und Alts! abflie-
[Fen lassen.

O Ol-Ablassschraube schliepen.

O Fur das Befiillen Oltrichter verwenden. Das Vor-
schubgetriebe befiillen, bis das OI-Schauglas bis
zum oberen Drittel mit Ol bedeckt ist.

O Ol-Einfiillschraube schliepen.

O Schutzabdeckung schliepen.

O AIltdl gem. Abfallverordnung entsorgen.

5.2 Einstellungen bei Bedarf

5.2.1 Keilriemenspannung einstellen

Empfohlener Wartungsintervall

Keilriemenspannung einstellen bei Bedarf

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug L]

Falls der Drehspindelantrieb rutscht oder am Keilrie-
menantrieb Quietschgerdusche auftreten, kann das
Einstellen der Keilriemenspannung erforderlich sein.

O Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

O Zwei Befestigungsmuttern Bl i6sen und die Schutz-
abdeckung abnehmen.

O Vier Sechskantmuttern B 16sen.

O Um die Keilriemenspannung zu erhéhen, die An-
triebswelle B nach unten ziehen.

O Um die Keilriemenspannung zu verringern, die An-
triebswelle nach oben drtcken.

O Die Sechskantmuttern fest anziehen.

O Mit dem Daumen an der Mitte des Keilriemens mit
einer Krafteinwirkung von ca. 10-15 kg nach innen
driicken. Bei korrekter Keilriemenspannung muss
der Keilriemen 10-15 mm durchgedrickt sein.

O Schutzabdeckung schliepen.

Lf
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5.2.2 Keilriemen austauschen

ACHTUNG!

Bei zwangsmapiger Keilriemen-Montage ist
eine Uberdehnung bzw. ein Defekt des Keil-
riemens moglich!

Das Einlegen des Keilriemens muss manuell
erfolgen, also ohne Uberdehnung durch Hilfs-
werkzeuge.

Empfohlener Wartungsintervall

Keilriemen austauschen - bei Verschleif3 sofort
Keilriemen austauschen - bei intensiver Nutzung 5 Jahre
Keilriemen austauschen - vorbeugend (Materialermiidung) 8 Jahre

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug L]

Der Keilriemen muss sofort augetauscht werden, wenn
er rissig, poros, ausgefranst oder Uberdehnt ist.

Bei intensiver Maschinennutzung wird ein Austausch
des Keilriemens nach jeweils fiinf Betriebsjahren emp-
fohlen.

Der Keilriemen muss spatestens nach acht Betriebsjah-
ren ausgetauscht werden, um Schaden durch Materia-
lermlidung abzuwenden.

O Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

Zwei Befestigungsmuttern Bl 15sen und die Schutz-
abdeckung abnehmen.

Vier Sechskantmuttern B 16sen.

Die Antriebswelle B anheben und den alten Keilrie-
men entfernen.

Den neuen Keilriemen in die Riemenradrillen A oder
B einlegen.

Die Sechskantmuttern fest anziehen.

Mit dem Daumen an der Mitte des Keilriemens mit
einer Krafteinwirkung von ca. 10-15 kg nach innen
dricken. Bei korrekter Keilriemenspannung muss
der Keilriemen 10-15 mm durchgedrickt sein.

O Schutzabdeckung schliefen.

OO0 O OO O

5.2.3 Drehspindellager einstellen

ACHTUNG!

Bei ibermafigem Anziehen der Nutmut-
ter ist eine Beschadigung der Spindellager
mdoglich!

O Nutmutter nur leicht anziehen.

Empfohlener Wartungsintervall

Drehspindellager einstellen bei Bedarf

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug [ ]
Nutmutternschlissel u

Sollten nach langer Betriebszeit - oder nach einer
Schlageinwirkung auf die Drehspindel - an der Spindel
Schwingungen auftreten, kann eine Neueinstellung
des Lagerspiels oder ein Austausch der Spindellager
erforderlich sein.

Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

Schutzabdeckung des Vorschubgetriebes 6ffnen.
Zwei Innensechskantschrauben B in der Nutmutter
B i5sen.

Die Nutmutter leicht anziehen - an der Drehspindel
sollte kein Spiel mehr splrbar sein.

Die Spindel manuell drehen - die Spindel muss leicht
drehbar sein.

Die Innensechskantschrauben anziehen.

N0 O O oo o

5.2.4 Schlossmutterfiihrung einstellen

Empfohlener Wartungsintervall

Schlossmutterfiihrung einstellen bei Bedarf
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Montagewerkzeug L]

Sollte nach langer Betriebszeit - oder nach einer
Schlageinwirkung auf die Schlossmutter - ein vergré-
Bertes Schlossmutterspiel auftreten, kann eine Neuein-
stellung der Schlossmutterfihrung erforderlich sein.

O An der rechten Seite des Schlosskastens die Sechs-
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kantmuttern B 15sen.

O Die Innensechskantschrauben B so einstellen, dass
beide Schlossmutterhdalften ohne Spiel, jedoch frei
beweglich sind.

O Die Sechskantmuttern anziehen.

E

5.2.5 Planschlittenfiihrung einstellen

Empfohlener Wartungsintervall

Planschlittenfiihrung einstellen bei Bedarf

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug L]

Sollte nach langer Betriebszeit - oder nach einer
Schlageinwirkung auf den Planschlitten - ein vergro-
Bertes Planschlittenspiel auftreten, kann eine Neuein-
stellung der Planschlittenfihrung erforderlich sein.

O Um die Fihrungsleiste B cinzustellen, die Konter-
muttern B 15sen.

O Die Stellschrauben Kl so einstellen, dass der Plan-
schlitten ohne Spiel, jedoch frei beweglich ist.

O Die Kontermuttern anziehen.

5.2.6 Oberschlittenfiihrung einstellen

Oberschlittenfiihrung einstellen bei Bedarf

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug [ ]

Sollte nach langer Betriebszeit - oder nach einer
Schlageinwirkung auf den Oberschlitten - ein vergré-
Bertes Oberschlittenspiel auftreten, kann eine Neuein-
stellung der Oberschlittenfiihrung erforderlich sein.

O Um die Fihrungsleiste B cinzustellen, die Konter-
muttern B 15sen.

O Die Stellschrauben K&l so einstellen, dass der Ober-
schlitten ohne Spiel, jedoch frei beweglich ist.
O Die Kontermuttern anziehen.

5.2.7 Leitspindelspiel einstellen

Empfohlener Wartungsintervall

Leitspindelspiel einstellen bei Bedarf

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug ]

Das Leitspindelspiel kann bei Bedarf an der Stellmutter
a| eingestellt werden.

(010004 14 0case
T

T .m,.!.’,’.".’!.’.’!.'.’.‘y’.':'.'.’!.’/llﬂlllfffﬂllllﬂﬂII!J‘I!IIII/I.'.’.C’.‘“.‘.‘, :

5.2.8 Leitspindel-Scherstift austauschen

Leitspindel-Scherstift austauschen bei Bedarf

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Montagewerkzeug, Schlagdorn, Hammer L]
Original-Scherstift ]

Der Scherstift der Leitspindel schitzt als Sollbruchstel-
le vor einer Uberlastung des Vorschubgetriebes bzw.
der Leitspindel. Er wird bei zu hoher Belastung - z.B.
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durch zu grof’ eingestellte Spantiefe - abgetrennt und
muss in diesem Fall ausgetauscht werden.

ACHTUNG!
Bei Verwendung eines nicht originalen

Scherstiftes ist ein Defekt des Vorschubge-
triebes oder der Leitspindel mdglich!

O Nur Original-Scherstift verwenden.

O Netzschalter ausschalten und durch Versperren
gegen Wiedereinschalten sichern.

O Den Scherstifts B mit einem Schlagdorn und Ham-
mer heraustreiben und entfernen.

O Neuen Scherstift montieren.

,,,,,,,
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6 Storungsbehebung

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario
Magliche Ursache Behebung

Werkstlcksoberflache rau

Werkstlick wird konisch

Drehspindel schldgt oder rattert

Kornerspitze lauft heif
Werkzeug Standzeit zu kurz

Werkzeug Flankenverschleif zu hoch

Werkzeugschneide bricht

Gewindeschnitt ist falsch

Drehspindelantrieb startet nicht

Werkzeug stumpf

Werkzeug federt

Vorschub zu hoch eingestellt

Radius der Werkzeugspitze zu klein
Werkstlick schrag gespannt (Drehfutter)
Werkstiick schrag gespannt (Reitstock)
Oberschlitten nicht ausgerichtet
Vorschub zu hoch

Spiel am Drehspindellager

Werkstilck hat sich ausgedehnt
Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Planvorschub zu hoch

Zu geringe Kihlung

Freiwinkel zu gering

Werkzeugspitze nicht auf Mittelachse
Keilwinkel zu klein (Warmestau)
Schleifriss durch falsche Kiihlung

Vibrationen durch vergrépertes Spiel am Dreh-
spindellager

Werkzeug ist nicht richtig eingespannt
Falsche Drehrichtung wurde gestartet
Falsche Steigung

Falscher Druchmesser

Not-Aus-Taster gedrickt

Werkzeug scharfen oder austauschen
Werkzeug-Uberstand reduzieren

Vorschub reduzieren

Radius erweitern / anderes Werkzeug verwenden
Werkstlick neu spannen
Reitstockverschiebung riickgdngig machen
Oberschlitten korrekt ausrichten

Vorschub reduzieren

Drehspindellager einstellen

Reitstockspitze [6sen und fixieren
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Planvorschub reduzieren (Schlichtaufmap sollte
0,5 mm nicht Gberschreiten)

Mehr Kihimittel verwenden

Freiwinkel vergropern

Hoheneinstellung des Werkzeugs korrigieren
Keilwinkel vergréfern

Gleichmapig kiihlen

Drehspindellager einstellen

Werkzeug auf korrekter Hohe einspannen
Korrekte Drehrichtung wahlen

Korrekte Steigung einstellen

Werkstiick auf korrekten Durchmesser abdrehen
Den Netzschalter einschalten
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7 Technikdaten

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario
Technikdaten
Arbeitsbereich

Spitzenweite mm 550
Spitzenhéhe mm 125
Drehdurchmesser lber Bett mm 250
Drehdurchmesser Uber Schlitten mm 145
Maschinenbettbreite mm 135
Querschlittenweg mm 115
Oberschlittenweg mm 50
Drehmeipelquerschnitt, max. mm 12x12
Spindelaufnahme MK MK 4
Spindelbohrung mm 26
Drehzahlbereich 1, stufenlos UpM 50-1.250
Drehzahlbereich 2, stufenlos UpM 100-2.500
6 Langsvorschibe mm/U 0,07-0,40
18 metrische Gewinde mm 0,2-3,5
21 Zoll-Gewinde, Génge G G/" 8-56
Pinolenaufnahme MK MK 2
Pinolendurchmesser mm 30
Pinolenweg mm 70
Motorleistung W 750
Netzanschluss V/Hz 230/50~60
Ldnge mm 1.250
Breite mm 650
Héhe mm 500
Gewicht SUPERTURN 550/125 Vario kg 120

Serienausstattung

Digitale Drehzahlanzeige
Dreibacken-Drehfutter @ 125 mm, zentrierend
Kérnerspitze MK 4

Kérnerspitze MK 2

Not-Aus-Taster / Nullspannungsausloser
Drehfutterschutz mit Sicherheitsschalter
Spanewanne und Spritzwand

Werkzeugbox

Betriebsanleitung

Bestelldaten EAN 90 04853

Bestellnummer 88111

Universal-Drehmaschine SUPERTURN 550/125 Vario EAN/Best.Nr.
Sonderzubehér | 90 04853

Vierbacken-Drehfutter @ 125 mm, einzelspannend 88132
Schlssel fir Vierbacken-Drehfutter @ 125 mm =
Flansch @ 125 mm fir SUPERTURN 550/125 Vario 88133
Planscheibe @ 240 mm fir SUPERTURN 550/125 Vario 88134
Mitlaufende Kérnerspitze MK 2 89041
Mitlaufltinette fir SUPERTURN 550/125 Vario 88130
Stehlinette fir SUPERTURN 550/125 Vario 88131
Schnellwechsel-Stahlhalter-Set MA, 5-teilig 88090
Drehstahle-Satz 12x12 mm ISO, 5-teilig 89020
Drehstahle-Satz 12x12 mm ISO, 11-teilig 89021
Wendeplatten-Drehmeipel-Satz 12x12 mm, 7-teilig 88066
Wendeplatten-Satz 7-teilig fir Drehmeifel-Satz 12x12 mm 88076
DrehmeiBel-Satz ,Camlock” 12x12 mm, 7-teilig 88200
Untergestell SUPERTURN 550/125 Vario 88121
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8 Notizen
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9 Ersatzteile

9.1 Spindelstock
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SUPERTURN 550/125 Vario / Spindelstock / Headstock Assembly
| Nr. | Teil . Benennung | Abmessung | Name | Stk. |

Nr. Teil

—_

1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
11 11
12 12
13 13
14 14
15 15
16 16
17 17
18 19
19 20
20 21
21 22
22 23
23 24
24 25
25 26
26 27
27 28
28 30
29 31
30 32
31 33
32 34
33 35
34 36
35 37
36 38
37 39
38 40
- 41
- 42
- 43

Benennung Abmessung Name
Frontschild Label
Zylinderschraube P4x10 Screw
Haltebolzen Bolt
Sechskantmutter M10 Nut
Gewindestlick M10 Nut
Drehspindel Spindle
Passfeder 8x45 Key
Dichtungsscheibe Gasket
Kugellager Bearing
Schild Headstock
Sechskantmutter M10 Nut
Beilagscheibe ®10 Washer
Zylinderschraube M8x25 Screw
Kugellager 2007109E Bearing
Dichtungsscheibe Gasket
Buchse Bush
Zahnrad Gear
Keilriemen 730 Belt Gates
Riemenscheibe Spindle Pulley
Gewindestift M5x12 Set Screw
Beilagscheibe Washer
Sicherungsmutter Nut
Zylinderschraube Screw
Motorkonsole Bracket
Zylinderschraube Screw
Beilagscheibe Washer
Gleichstrommotor 1,0 kW DC-Motor
Antriebscheibe Motor Pulley
Gewindestift Washer
Beilagscheibe Set Screw
Beilagscheibe Washer
Sechskantmutter Nut
Haltebolzen Bolt
Basis Base
Lagerbolzen Bolt
Kugellager M8x25 Bearing
Rolle Roller
Sicherungsring Snap Ring

Riemenabdeckung
Abdeckblech
Spindelkasten
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UNIVERSAL-DREHMASCHINE SUPERTURN 550/125 Vario
Betriebsanleitung

9.2 Vorschubgetriebe
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SUPERTURN 550/125 Vario / Vorschubgetriebe / Gearbox Assembly
| Nr. | Teil . Benennung | Abmessung | Name | Stk. |

Nr. Teil Benennung Abmessung Name Stk.
39 1 Sicherungsring 012 Snap Ring 1
40 2 Zahnrad Gear 1
41 3 Sicherungsring Snap Ring 1
42 4 Welle Shaft 1
43 5 Sicherungsring 012 Snap Ring 1
44 6 Zahnrad Gear 1
45 7 Passfeder 4x30 Key 1
46 8 Passfeder 4x60 Key 1
47 9 Getriebewelle Shaft 1
48 10  Dreifach-Zahnrad Gear 1
49 11 Olablassschraube Drain Plug 1
50 12  Spindelgetriebegehduse Gearbox 1
51 13 Zylinderschraube Screw 1
52 14  Gewindestift M6x10 Screw 1
53 15 | Gewindestift M6x10 Screw 1
54 16  Rundflansch Flange 1
55 17  Kugellager Bearing 1
56 18  Zahnrad Gear 1
57 19  Getriebewelle Shaft 1
58 20 Distanz Separator 1
59 21 Zahnrad Gear 1
60 22  Sicherungsring ?15 Snap Ring 1
61 23  Passfeder 4x14 Key 1
62 24  Getriebewelle Shaft 1
63 25  Passfeder 4x10 Key 1
64 26  Sicherungsring ?15 Snap Ring 1
65 27  Zahnrad Gear 1
66 28  Kugellager Bearing 1
67 29 Flansch Flange 1
68 30  Zylinderschraube M6x12 Screw 3
69 31 Frontabdeckung Cover 1
70 32  Zylinderschraube Screw 1
71 33  Stift Pin 1
72 34  Stahlkugel @5 Ball 2
73 35  Schaltgriff Knob 2
74 36  Druckfeder Spring 2
75 37  Stift P5x20 Pin 1
76 38 Dichtring Seal Ring 1
77 39  Schaltwelle Shaft 1
78 40 Konsole Bracket 2
79 41 Schaltgabel Fork 2
80 42  Schaltgriffschild Label 2




UNIVERSAL-DREHMASCHINE SUPERTURN 550/125 Vario
Betriebsanleitung

9.3 Werkzeugschlitten und Schlosskasten
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SUPERTURN 550/125 Vario / Werkzeugschlitten und Schlosskasten / Top Slide, Cross Slide, Carriage, Apron Assembly

Nr.
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142

Teil

O 00 ~NOUL D WN

10
11

13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32
34
35
36
37
39
40
41

42
44
45
46
47
48
50
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
63
64
65
66
67
68

Benennung
Handgriff
Vierkantschraube
Zylinderschraube
Stift
Gewindestift
Sechskantmutter
Spannkopf
Beilagscheibe
Vierfach-Stahlhalter
Stift
Spannbolzen
Oberschlittenfihrung
Oberschlittenbasis
Spindelmutter Teil 1
Oberschlitten-Leitspindel
Passfeder
Zylinderschraube
Markierungsschild Null
Handgriff
Sechskantmutter
Spannring
Zylinderschraube
Skalenring
Zylinderschraube
Stift
Spindelmutter Teil 2
Gewindestift
Zylinderschraube
Buchse
Oberschlitten-Frontkonsole
Skalenring
Handradbasis
Sechskantmutter
Stift
Gewindestift
Sechskantmutter
Stift
Zylinderschraube
Querschlitten
Querschlittenfiihrung

Querschlitten-Spindelmutter

Zylinderschraube
Abstreifer

Zylinderschraube Querfixierung

Zylinderschraube
Querschlitten-Leitspindel
Gewindestift

Blattfeder

Beilagscheibe
Querschlitten-Frontkonsole
Zylinderschraube
Skalenring

Handrad

Handgriff

Schlittenbasis

Abstreifer
Schlittenfihrung
Sechskantmutter
Zylinderschraube
Zylinderschraube
Sechskantmutter
Zylinderschraube

Abmessung

?4x8

M6

M4x12

M8x25

Name
Handle
Screw
Tool Slide
Pin
Screw
Nut
Handle Base
Washer
Tool Rest
Pin
Bolt
Gib
Swivel Base
Nut
Leadscrew
Key
Screw
Zero Indicator
Handle
Nut
Clamping Ring
Screw
Graduated Collar
Screw
Pin
Nut
Screw
Screw
Bush
Bracket
Graduated Collar
Handlewheel
Nut
Pin
Screw
Nut
Pin
Screw
Cross Slide
Gib
Nut
Screw
Wiper
Lock Screw
Screw
Leadscrew
Screw
Spring
Washer
Bracket
Screw
Graduated Collar
Handlewheel
Handle
Carriage
Wiper
Gib
Nut
Screw
Screw
Nut
Screw

Stk.

—_
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SUPERTURN 550/125 Vario / Werkzeugschlitten und Schlosskasten / Top

143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160

69
70
71
72
73
74
75
76
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87

Benennung

Spannplatte
Getriebewelle
Getriebewelle
Schlossmutter
Platte
Exzenter
Federring
Federring
Skalenring
Zylinderschraube
Handgriff
Stahlkugel
Gewindestift
Druckfeder
Rundgriff
Gewindestift
Schlosskasten
Gewindestift

Abmessung

Clamping Plate
Gear Shaft
Gear Shaft
Half Nut

Plate

Cam

Spring Ring
Spring Ring
Graduated Collar
Screw

Handle

Ball

Screw

Spring
Handlewheel
Screw

Apron

Screw

Slide, Cross Slide, Carriage, Apron Assembl
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9.4 Reitstock und Maschinenbett
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SUPERTURN 550/125 Vario / Reitstock und Maschinenbett / Tailstock, Bed Assembly

Nr. Teil Benennung Abmessung Name Stk.
161 1 Fixiergriff Handle 1
162 2 Gewindestift Screw 1
163 3 Schmierbiichse Oil Cup 1
164 4 Markierungsschild Null .Zero" Indicator 1
165 5 Niet Rivet 2
166 6 Reitstockpinole Sleeve 1
167 7 Reitstockspindel Leadscrew 1
168 8 Axialkugellager Bush 1
169 9 Passfeder Key 1
170 10  Blattfeder Spring 1
171 11 Handrad Handlewheel 1
172 12  Sechskantmutter hoch Nut 1
173 14  Skalenring Graduated Collar 1
174 15  Handgriff Handle 1
175 16  Sechskantmutter Nut 1
176 17  Beilagscheibe Washer 1
177 18  Reitstockkorper Tailstock body 1
178 19  Reitstockbasis Base 1
179 20  Gewindestift Screw 2
180 21 Spannplatte Clamping Plate 1
181 22  Spannschraube Bolt 1
182 27  Sechskantmutter Nut 2
183 28  Beilagscheibe Washer 2
184 29 Gewindebolzen Screw 2
185 30 Maschinenbett Bed 1
186 31 Zahnstange Rack 2
187 32  Zylinderschraube Screw 6
188 33  Leitspindel Leadscrew 1
189 34  Zylinderschraube Screw 1
190 35  Gewindestift Screw 1
191 36  Sechskantmutter Nut 1
192 37 Leitspindelkonsole Bracket 1
193 38 Kugellager Bearing 1
194 39 Kugellager Bearing 1




UNIVERSAL-DREHMASCHINE SUPERTURN 550/125 Vario

Betriebsanleitung
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Benennung
PC  Drehzahlregelung
RP  Potentiometer
SA  Ein/Aus Schalter

SA1 F/R Schalter

ZF  Filter

IIP  Geschwindigkeitsanzeige
TH  Sensor

SB  Not Stopp Schalter

SQ  Mikroschalter

KH  Schitz

Schaltplan H.W. 240-290

LaAA4/

T -

¥ i

Speed Control Board
Potentiometer

ON/OFF Switch

F/R Switch

Filter

Speed Display

Sensor

Emergency Stop Switch
Micro Switch

Contactor

52



| ELMAG |

www.elmag.at Powered by Quality

11 EG-Konformitatserklarung c €

Konformitatserklarung im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG, Anhang Il.

Hiermit erklaren wir in alleiniger Verantwortung, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine
aufgrund Ihrer Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung
Ubereinstimmt 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 Anderung der Maschine verliert diese Erkldrung Ihre Giiltigkeit.

Inverkehrbringer:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

Austria

Die technische Dokumentation der Maschine wird verwaltet von

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Abteilung Technische Dokumentation
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

Austria
Maschine:
Fabrikat: Universal-Drehmaschine Superturn 550/125 Vario
Eigenschaft: Drehmaschine flr Metallbearbeitung
Modell: Superturn 550/125 Vario
Seriennummer: Siehe Typenschild auf der Maschine

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

EN 12100-1
EN 60204-1

Ried im Innkreis, am 16. September 2014
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Lorenz Einfinger (GUsch' ftsfihrer)
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