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KURVENROHLING (Best.-Nr. 693 955) FiR:

Quersupport, vorn

Quersupport, hinten

Senkechtsupport, vorn

Senkrechtsupport, hinten
Langdreheinrichtung, vorn
Langdreheinrichtung, hinten
Langdreheinrichtung hinten zus, mit SRV
Hydraulische Kopiereinrichtung
Gewindefrids- und Mehrkantdreheinichtung
Querbohreinrichtung
Hinterbohreinrichtung

Schlitzeinrichtung
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KURVENROHLING FUR:

Bohrreitstock

Sternrevolver

Gleicheinrichtung
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HShe H Bestell-Nr, -
45 692 757
60 692 764
75 692 765
95 692 766
125 692 767
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noch Entwurf”

DIN 6344 Blatt 1 z. Z.

berichtigt in ,siehe DIN 6344”. Hinweise auf Vorschub-
.-zangen gedandert in ,Vorschubzangen siehe DIN 6344“.

Tréger berichtigt.

\.

Nad:ndrudc, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet.

DK 62-229.322 : 621.9 DEUTSCHE it

/.~ April 1961

Druck-Spannzangen 2l

6343

Collets - dead length type

Mandrins de serrage Mafle in mm
Ansicht X is ti
(Schiitzform bei Spannweiten bis 6mm siehe Seite 2) ly FrSIstich rects DI 505
R Rund-Aufnahme ls 15 :
Feld fur Beschriftung Bl e i _
/\ /" mit Spannweite d, — A w7 /_
S; oder sy in mm 7 A4 S
. N R 5 X
o L1 T o SN g e
N L >

Ao N _ R
\\ , ] \ ../_m |
\/ Kante / I Kante v o

= gebrochen gebrochen /0\0/ \

S Sechskant-Aufnahme V Vierkant-Aufnahme b

b 4 Rillen )
l

Bezeichnung einer Spannzange von d; =22 mm Schaftdurch-
messer fir Rund-Aufnahme (R) von d; = 12 mm mit Toleranzfeld

$93):
Spannzange 22 X R 12 DIN 6343
Ubrige‘Mqﬁe und Angaben siehe Form R
Grofite Spannweite 2)
fur F
d R ursorm v ds d, | ds¥) ds h ly ls ly s ls b m L
gél) dy%) | §13) | s59)
17,5 12 10 8 22 16 14 | 165 | 51 46 38 6,5 1 32 33 | 1 35
22 16 13 11 30 21 17 1195 | 55 49 38 10 14. 32 34 1,2 5
28 22 19 15 38 28 23 26 70 63 48 i2 16 42 44 1,6 6
132 26 22 18 45 34 27 30 75 67 50 14 18 42 44 1,6 8
35 30. | 26 21 48 38 30 34 80 72 54 14 18 46 48 2 8
42 36 30 25 55 42 36 40 94 85 62 16 20 55 56 2 8
48 42 36 29 40 50 42 46 94 85 62 16 20 55 56 2 10
56 50 42 35 48 58 50 54 94 85 62 16 20 55 56 2 12
66 40 52 42 84 73 60 65 | 110 | 101 76 18 26 68 70 2 16

') Bei besonderen Anspriichen kénnen Besteller und Hersteller fir d, ein anderes Toleranzfeld als gé vereinbaren.

2) Bei Anwendung von Yorschubzangen fir Innenvorschub wird der Bereich der Spannweite eingeschrdnkt
(siehe DIN 6344) .

3) Das Toleranzfeld fir dy, s, und s, vor dem Sprengen der Schlitze n, ist abhéngig vom Toleranzfeld der zu spannenden
Stangen oder Werksticke. Es ist fir

d, zum Spannen von Stangen in Toleranzfeld h11 = §9
d, zum Spannen von Werksticken bis Toleranzfeld h9 = H7
sy und s, zum Spannen von Profilstangen bis Toleranzfeld h11 = H7
Wenn fir d, das Toleranzfeld H7 gewiinscht wird, ist dies besonders anzugeben, z.B.: Spannzange 22 XR12 H7 DIN 6343.

‘) Sofern d, = ds wird, ist ds um 0,5mm zu vergréfiern.

5) Spannzangen mit d, =8 mm, s; und s; = 12mm sind mit 4 Rillen ausgefiihrt. Der Rillendurchmesser betrdgt bei
Spannzangen Form R = d, + 0,5mm, bei Form S =1,15-s, mm und bei Form V = 1,2-5, mm. Abweichungen von
dieser Austilhrung, z.B.: Ausfihrung ohne Rillen, sind besonders zu vereinbaren.

Werkstoff: Mangan-Silizium-Stahl nach Wahl des Herstellers.

AusfGhrung: Spannkegel und Spannfidchen gehdrtet HRC = 60 +2
‘FGhrung und federndes Teil vergitet HRC = 45 +3
Eine Freiarbeitung am Spannzangenkegel wird befirwortet und bleibt nach Art und Gréfle dem Her-
steller Uberlassen.

Abweichungen fiir Mafle ohne Toleranzangabe: mittel DIN 7168

Vorschubzangen siehe DIN 6344 Ferteeizudg Seite 2

Erlauterungen Seite 2

Fachnormenausschufs Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschufs (DNA)

Alleinverkauf der Normblatter durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und Kdln
11.66

DIN 6343 April 1961x Preisgr. 2



Seite 2 DIN 6343

Avusfiihrung der Schlitze bei Spannweiten bis 6 mm

Uber Uber Uber
5 B ]
pann 0,5 1 1,6 3,2
weite bi bi bi bi
d, s, oder s, 'Ils 1 'Z 3'25 6'5
ny 0,2 0,25 0,5 1
Werte fir n; siche Tabelle auf Seite 1 -
AnschluBmafBe der Spannzangen-Aufnahme
% d, d; lg ly ho
SIS SIS S AL H7
=} 17,5 21 38 46 —
s 22 29 | 38 | 49 | 6
- o
© T L i 28 37 | 50 | 63| 8
\rj\ &'] 32 44 52 67 10
7 7 // y 35 47 57 72 10
- AL % /\!22[ 42 54 | 68 | 85 | 12
I I 48 59 68 85 12
10 56 67 | ¢8 | 85 | 12
lg 66 83 | 82 | 101 | 12
ly
Zuldssige Rundlaufabweichung
in der Prifspindel Spannwelts Priflange ZUI.“Rundlaqulbweidwng
de & BHEE S | fir Spannzangen?)
Prufdorn Toleranzfeld h5 »0 2 L Form R
0,5 bis 1 3 0,015
Uber 1 bis 1,6 é 0,02
Uber 1,6bis 3 10 0,02
Uber 3 bis 6 16 0,02
Uber 6 bis10 25 0,02
Uber10 bis18 40 0,03
Uber 18 bis 24 50 0,03
Uber 24 bis30 60 0,03
Uber30 bis 50 80 0,04
Uber 50 100 0,04

¢) Dies ist die Anzeige des Mefizeuges am eingespannten Prifdorn wahrend eines Umlaufes (Schlag).
Die zuldssige Rundlaufabweichung fir Spannzangen fir Profilaufnahmen Form S und Form V sind mit dem Hersieller

zu vereinbaren.

Erliuterungen

In DIN 6343, Druckspannzangen, sind diejenigen Spannzangen
zusammengefaBBt, die sich in der Praxis seit Jahren bewihrt
haben. Eine Abstufung der Schaftdurchmesser d, bziwe. der
groBten Spannweiten der einzelnen GriBen nach einer Norm-
sahlenreihe war aus diesem Grunde nicht moglich. Lediglich
die Druckspannzange 17,5 wurde gegeniiber der bisherigen
Ausfiihrung geindert. Diese Spannzange entspricht der Spann-
zange fiir die Automaten ,Index 0 bzw. ,,Brown & Sharpe 00%,
welche einen Schaftdurchmesser von 11/16” = 17,4625 mm hat.
Mit Riicksicht auf das Spannen wurde der Kegelicinkel der
Spannzange mit 30° * 10" und der Kegelwinkel der Druck-
hiilse mit 29° 30’ + 10" festgelegt, so duB3 der Kleinstunter-
schied der beiden Kegel 10" betrigt.

Da es im Hinblick auf das Spannen vorteilhafter ist, die Spann-

zangenbohrung durch mehrere schmale Querrillen zu unter-.

teilen, werden an Stelle der bisher iiblichen breiten Aus-
sparung in der Mitte der Spunnzangenbohrung 4 Rillen auf
der Bohrungslinge vorgesehen.

Das Toleranzfeld fiir runde Bohrungen der ungeschlitzten
Spannzange mufl entsprechend dem Verwendungszweck der
Spannzange von Fall zu Fall festgelegt werden. Es muB3 beim
Spannen von gezogenem Halbzeug mit h1l aus spanntech-
nischen Griinden S9 betragen. Beim Spannen von Werkstiicken
mit Toleranzfeld I der 9. Qualitit und feinerer Qualitiit
werden die Spannzangenbohrungen nach dem Toleranzfeld H7
hergestellt. Sofern der Besteller keine niheren Angaben iiber
den Verwendungsziceck der Spannzangen macht, werden die
bisher am hiufigsten verwendeten Spannzangen mit Toleranz-
feld S9 geliefert. Sechskant- und Vierkantbohrungen werden
grundsitzlich nach H7 hergestellt.

7



JULIUS ORTLIEB & CIE. WERKZEUG- UND MASCHINENFABRIK 7300 ESSLINGEN-METTINGEN

Postfach 370 Telefon (0711) 321058 Fernschreiber 07-253 496 Ortl. d Telegramme Spannzange Esslingenneckar

Auch kurze Teile kénnen mit Rubber-Flex Spannzangen gespannt werden, wenn das hintere Ende der Spannzangen-
bohrung durch einen in der Spindel angebrachten Anschlag abgestiitzt wird, der einige Hundertstel Millimeter schwécher
als der Werkstliickdurchmesser sein muB. Mit Rubber-Flex Spahnzangen ist es auBerdem moglich, Teile liber einen

starkeren Bund in die Spannzange einzufiihren. Zu diesem Zweck kénnen Schnellspannfutter mit vergréBerter Spann
zangenoffnung geliefert werden. : C

Anwendungsbeispiele flir Rubber-Flex-Spannzangen.

chne1sanftter‘ l'landspannutter




Rubber-Flex Spannzangen
Reihe 12-18 -20-24-36 - 52

Bei Maschinen, die ohne Vorschubzangen arbeiten,
muB zur Einfihrung der Werkstoffstangen eine Fih-
rungsbichse in der Druckhiilse angebracht werden.
Diese verhindert auch bei weitem Offnen, daB die Ma-

. terialstange in der gedffneten Rubber-Flex Spannzange
schleudert.

Fuhr ungstéhse nach Bedarf
aufgebohrt
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‘Einspindel -Drehautomat
TD - TDF S

Betriebsanweisung

Best.-Nr. 642 066 L

Ausgabe Februar 1975

TRAUBY

HERMANN TRAUB MASCHINENFABRIK 7313 REICHENBACH/FILS

Telefon"*(07153) 621 - Telegrammadresse: Traubautomat - Telex 07266 823 tra d
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TRAUB
TECHNISCHE DATEN

TD

Arbeitsbereich TD16 | TD 26 | TDF26 | TD 36
SPINDELDURCHLASS
bei Zangenspannung mit Spannzangen nach DIN 6343
rund bis mm 16 26 26 36
sechskant SW bis mm 13 22 22 30
vierkant SW  bis mm 11 18 18 25
bei Zangenspannung mit Rubberflex-Spannzangen bis mm 15 24 2u 30
FUTTERSPANNUNG
Drei-Backenfutter AuBendurchmesser mm 86
Zwei-Backenfutter AuBendurchmesser mm 86
GroBter Spanndurchmesser - auBen mm 70
- innen mm 80
Max. Hub pro Spannbacken mm 2,1
GroBter Werkstiickdurchmesser mm 86
Hauptspindeldrehzahlen : (14 Stufen) von U/min 850 500 )
Stufensprung = 1,18 bis U/min 8000 4750 4000
Stiickleistung: von Stck/Std. 27,7 22
( Sonderausfiihrung) von Stck/Std. (19,7) (15,67)
bis Stck/Std., 2370 1882
Stiickzeit: von sec,/Stck. 1,52 1,91
bis sec./Stck. 130 164
( Sonderausfiihrung) bis sec./Stck. (183) (230)
MaBe und Gewichte
Grundflichenbedarf ohne Werkstoffvorschub m 0,7 x 1,7
“ KistenmaBe m 1,93 x 0,88 x 1,74
Raumbedarf bei seemdBiger Verpackung m? 2,96
Gewicht der Maschine netto kg 710
brutto kg TH5
Gewicht des Rohrvorschubes kg 11 - 52
Ausrustung
Quersupporte: Anzahl der Schlitten 2
Weg vorn/hinten mm 35/35
verwendete Werkzeughalter Index 12-18-25
Bohrreitstock: Weg mm 100
Spanndurchmesser der Pinolenzange A3 mm max., 13
oder Aufnahme in der Pinole MK 2
Pinolendurchmesser mm 30
Abstand Spannzange - Reitstock-
vorderkante max. mm 285
Kilhlmitteleinrichtung:
Q
Forderleistung der Saugpumpe L/min.bei 3 E 20
Inhalt des Kiihlmittelraumes L 80
Antriebsmotor: Leistung - kW 2,2
Drehzahl U/min. 1420
Pumpenmotor: Leistung kW 0,37
Drehzahl U/min. 2700
Gesamt installierte Leistung: kW 2,57

100.01



100.02

(TRAUB

Vor Aufstellen und Inbetriebnahme de

s Drehautomaten ist die

Betriebsanleitung zu lesen, insbesondere Kapitel "Funktions-

und Betriebshinweise.,"

Es ist zweckmiBig, in die daflir vorgesehenen Zeilen die ent-

sprechenden Daten einzutragen:

Maschinen-Typ und Maschinen-Nummer konnen an der Maschine ab-

gelesen werden.

Bau jahr ./{..@.g.ﬁ

Maschinen-Typ ...;..£>.......=..
Maschinen-Nummer .......Sﬁ......

sind bei Anfragen iiber Ersatzteile,

Zusatzeinrichtungen, Werk-

zeuge , Werkzeugpldne oder Anfragen anderer Art anzugeben.

BEZEICHNUNG DER MASCHINENANSICHTEN

HINTEN

LINKS

™ RECHTS
-

YORN

(BEDIENUNGSSEITE)

Achtung!

Samtliche Sechskantmuttern mit Linksge -
winde sind durch Rillen iiber die Sechs-
kantecken nach DIN 267 gekennzeichnet.,
In Anlehnung an DIN 267 sind die Stirn-

D

lochmuttern mit Linksgewinde ebenso durch
eine Rille im Teilkreis der Schliisselboh-
rungen gekennzeichnet.

177
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BESCHREIBUNG

ANWENDUNG

Der Einspindeldrehautomat TD wird eingesetzt
zur Fertigung der Verschiedensten rotations-
symmetrischer Teile im Formdrehverfahren,

Die Maschine Typ TD kann geliefert werden
als TD16 - TD26 zur Verarbeitung von Rund-
und Profilmaterialstangen mit max.16 mm und
26 mm Durchmesser sowie in der Ausfiilhrung
TDF26 mit gleichem Arbeitsbereich, jedoch
mit hydraulischer Werkstoffspannung und 2-
bzw, 3-Backenfutter., Mit dem Backenfutter
konnen vorgeformbte Teile bis zu einem Spann-
durchmesser von 70 mm gespannt werden. Der
Werkstiickdurchmesser kann jedoch max.86 mm
betragen,

Der Maschinentyp TD36 hat einen Spindel-

durchlaB von 36 mmj; der Arbeitsbereich geht
fiir Stangenmaterial bis 26 mm und fiir Rohre
und leicht zerspanbare Werkstoffe bis 36 mm.,

Durch die konsequente Anwendung des Bau-
kastenprinzips kann die Maschine mit Einsatz
von Zusatzeinrichtungen optimal den schwie-
rigsten Bearbeitungsaufgaben angepaBt wer-
den., Zur Bearbeitung vorgearbeiteter Werk-
stiicke konnen die Automaten mit Magazinzu-
fihrungen ausgeriistet werden.

AUFBAU

Der Einspindelformdrehautomat TD ist folgen-
dermaBen aufgebaut:

a) Der KASTENFUSS

enthilt einen Kiihlmittelraum fiir ca. 80 1
Kiihlfliissigkeit. An der Bedienungsseite

links oben befindet sich die Bedienungstafel,
welche, um ungewollte Schaltfunktionen zu
vermeiden, versenkt angebracht ist.

Der Spineraum ist groBziligig dimensioniert;
die Spine konnen bei laufender Maschine
durch die Spineoffnung an der rechten Seite
des KastenfuBes entnommen werden.

Der elektrische Schaltraum wird durch einen
gesicherten Deckel an der Bedienungsseite
dicht abgeschlossen. Der Deckel kann erst
nach Ausschalten des Hauptschalters, welcher
die gesamte Stromzufuhr unterbricht, mit
einem Spezialschliissel gedffnet werden.

An der linken Maschinenseite sind die Antrie-
be angeflanscht, Die Kihlmittelpumpe ist von
der Hinterseite der Maschine her zugianglich,
Im untersten Teil des KastenfuBes befindet
sich ein ZubehOrbehidlter, welcher Wechsel-
rider sowie die im Zubehodr enthaltenen Werk-

|

zeuge enthdlt. Dieser Behdlter kann je nach
Gebrauch vorn bzw, hinten aus dem KastenfuB
gezogen werden,

b) Der SPINDELSTOCK und das STUTZLAGER

sind auf dem KastenfuB montiert., Der Spindel-
stock dient als Tridger des Vorschubgetriebes,
der Hauptspindel sowie zur Lagerung der Steu-
er- und PFihrungswellen, Das Stiitzlager dient
als Tridger diverser Zusatzeinrichtungen.
Spindelstock, Stiitzlager und Fihrungswellen
bilden das Maschinenbett.

¢) Die HAUPTSPINDEL

der Typen TD16, TD26 und TD36 sind mit einer
mechanisch gesteuerten Werkstoffspannung aus-
gerilistet, wihrend die Hauptspindel des Typs
TDF26 mit einer hydraulischen Werkstoffspan-
nung versehen ist.

Die Hauptspindel des Drehautomaten TDF kann
mit Zangenspannung als auch mit 2- oder 3-
Backenfutter ausgerlistet werden,

D
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Gelagert sind diese Hauptspindeln im Spin-
delstock. Das rechte Hauptspindellager be-
steht aus einem Paar vorgespannter Schrig-
kugellager, das hintere Lager ist ein als
Loslager ausgebildetes Rillenkugellager.
Alle drei Lager sind Prdzisionskugellager
mit Lebensdauerschmierung.

d) Der HAUPTANTRIEB

ist in drei Variationen modglich und an der
linken KastenfuBseite angeflanscht,

1. Die erste Variante wird als Normalaus-
filhrung bezeichnet. Hierbei erfolgt der
Antrieb von einem Elektromotor mit
2,2 kW iliber einen 7-stufigen Keilrie-
mentrieb zum Vorgelege. Vom Vorgelege
filhrt ein Zahnriementrieb zur Hauptspin-
del. Durch Austausch der Stufenscheiben
auf Motor und Vorgelege sowie entspre-
chendes Auflegen der Riemen sind 14 ver-

schiedene Drehizahlen einstellbar. Der

Stufensprung betrigt 1,18,

2. Die zweite Variante bezeichnet man als
Spindelschaltung 2:1, Hierbei erfolgt
der Antrieb von einem polumschaltbaren
Elektromotor. Durch Austausch der Stu-
fenscheiben und Wechseln der Keilriemen
sind auch hier 14 verschiedene Drehzah-
len moglich; diese konnen jedoch durch

([TRAUE

~ren

1D

den polumschaltbaren Elektromotor wihrend
eines Arbeitszyklus im Verhiiltnis 2:1 ge-
schaltet werden.

Bei der dritten Variante besteht der Hauptan-

trieb aus einem Elektromotor mit Spindelschalt-

getriebe. Hierbei sind dic Grunddrehzahlen
der Hauptspindel gleich wie bei Maschinen

ohne Spindelschaltgetriebe., Die Grunddrehzahlen

wverden durch Wechselridder des Schaltgetriebes
eingestellt.

brelirichtungswechsel und Drehzahlwechsel wer-
Jen einerseits durch Schaltung der im Getriebe

eingebauten Elektromagnetlamellenkupplungen er-

reicht, andererseits durch die Schaltung des

Antriebmotors.

Wihrend des Arbeitszyklus sind 4 Drehzahlen

links und 2 Drehzahlen rechts schaltbar:

a) links Grunddrehzahl, eine im Verh&dltnis
2:1, eine 4,75:1 und eine 9,5:1.

b)'rechts .e eine im Verhidltnis 4,75:1 und
9,5:1 zur Grunddrehzahl.

Die einstellbaren Drehzahlen werden bei cinem

Drehzahlwechsel durch Elektrokupplungen im

Verhdltnis 4,75:1 geschaltet. AufSerdem kann

die Polumschaltudg des Elektromotors ausge-

niitzt werden, so daR eine Drehzahlschaltung

4,75:1; 2:1 und 9,5:1 sowie ein Reversic-

der Hauptspindel mit dem Drehzahlverhdlt-

4,75:1 und 9,5:1 wihrend des Arbeitsuyk-

mﬁglich ist.

von
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lus
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Der Steuerwellenantrieb erfolgt durch den
gleichen Motor wie der Hauptspindelantrieb,
Der Elektromotor treibt durch Gates-Polyflex-
Riemen ein Winkelgetriebe an, welches liber
einen Zahnriemen das Wechselradgetriebe an-
treibt.

Mit Hilfe des 3-stufigen Vorschubgetriebes
konnen iiber Wechselrdder Stilickzeiten zwischen
1,52 sec, und 130 sec. eingestellt werden.

Die Steuerwellen werden iiber je ein Schnek-
kengetriebe angetrieben und durch eine Uber-
lastsicherung geschiitzt.

Das Zu- und Abschalten des Vorschubantriebes
erfolgt mittels einer elektromagnetischen
Einscheibenkupplung, die durch einen Grenz-
taster iliber die Handkurbel geschaltet wird.
AuBerdem kann an das Vorschubgetriebé als
Zusatzeinrichtung eine Steuerwellenbremse
nachtrédglich angebaut werden.

72

e) Die KUHIMITTELEINRICHTUNG

besteht aus einem Kreislaufsystem. Das Kiihl-
61l wird mit Hilfe einer Saugpumpe aus dem

80 Liter-Behilter des KastenfuBes in ein Ver-
teilerstiick gepumpt. Am Verteilerstiick kon-
nen bis zu drei Auslaufstiicke angeschlossen
werden, Die Forderleistung der Kithlmittel-
einrichtung betridgt 20 Liter bei BOE.

f) Der QUERSUPPORT

ist als Querwerkzeugtridger auf den Filhrungs-
wellen verschiebbar angeordnet. In diesem
sind der vordere und hintere Querschlitten
gefiihrt., Beide Querschlitten sind filir schwere
Schnitte geeignet. Die Supportschlitten lau-
fen in Schwalbenschwanzfilhrungen. Zur ge-

D

nauen Drehdurchmessereinstellung sind die
Schlitten mit Mikrometerschrauben ausgerii-
stet.

Auf den -Querschlitten konnen Werkzeughalter
fiir Drehlinge 10 x 10, Flach- und Rundform-
stahlhalter aufgebaut werden. Dariiber hinaus
konnen auch verschiedene Zusatzeinrichtungen,
z.B. Langdreheinrichtung, Gewindefris- und
Mehrkantdreheinrichtung usw. montiert werden.

g) Der BOHRREITSTOCK

ist auf den Fillhrungswellen lingsverschiebbar
angeordnet und mit einer Bohrpinole ausge -
stattet, Die Pinole mit 30 mm Durchmesser

ist an der Werkzeugaufnahme zur Aufnahme
einer A3-Spannzange ausgebildet. Es sind

auch Pinolen mit Werkzeugaufnahme MK2 liefer-
bar. '

722361

s
g

Wihrend der Bearbeitung wird der Bohrreit-
stock mittels einer Trommelkurve bewegt. Der
maximale Vorschubweg betridgt 100 mm.

Anstelle des Bohrreitstockes konner. folgende
Einrichtungen verwendet werden:

1. Ein Sternrevolver mit sechs Werkzeugauf -
nahmen,

2. Eine 3-spindlige Bohr- und Gewindeschneid-
einrichtung fiir die Herstellung von klei-
neren Gewinden zwischen M2,6 und M10,

3. Eine Gleichlaufeinrichtung zum butzenlosen

Abstechen oder zur Bearbeitung von Teilen
an der Abstechseite.

-

~
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h)

1,

i)

Die WERKSTOFFSPANNUNG ist

bei den Typen TD16 - TD26 und TD36 als
mechanisch betdtigte Zangenspannung iiber
Spannfinger und Druckrohr ausgebildet.
Es werden Spannzangen nach DIN 6343 ein-
gesetzt, sowie Mehrbereichsspannzangen,
wie z.B. Rubberflex-Spannzangen., Zum
Spannen von Profilmaterial konnen Pro-
filspannzangen eingesetzt werden. Die
Betidtigung der Werkstoffspannung ge-
schieht in der Normalausfiihrung durch
eine auf der hinteren Steuerwelle befe-
stigten Kurve. Anstelle dieser Betdti-
gung kann bei TD16 - 26 - 36 auch eine
Werkstoffschnellspannung angebaut werden,
die zum Offnen und SchlieBen der Spann-
zange Jje 0,25 sec., bendtigt.

bei dem Typ TDF26 erfolgt die Werkstoff-
spannung hydraulisch durch ein Hydraulik-
aggregat und Hohlspannzylinder.

Der als Flansch ausgebildete Hauptspin-
delkopf ermoglicht den Einsatz eines
Zwei- oder Dreibackenfutters sowie die
Verwendung von Spannzangen.

Da dieser Typ in erster Linie als Futter-
maschine vorgesehen ist, sind in dem Lie-
ferumfang der Werkstoffvorschub und der
Werkstoffanschlag nicht vorgesehen.

Werkstoffvorschub und -anschlag sind beil
Bedarf gesondert zu bestellen.

Der WERKSTOFFANSCHLAG

begrenzt den Vorschubweg der Werkstoffstange.
Er ist im Spindelstock gelagert. Zwei An-

* schlaghebel, einer fiir kiirzere und einer fir

lingere Werkstiicke, werden mitgeliefert.

TD

[RAUB

Bei Auslieferung der Maschine mit Sternrevol-

ver entfidllt der Werkstoffanschlag, da der
Werkstoffanschlag hier zweckmidBigerweise im
Sternrevolver aufgenommen wird., Wird der Schwing-
anschlag trotzdem benotigt, so ist er gesondert
zu bestellen,

k) Die BEDIENUNGSTAFEL

enthdlt die Schaltgeridte der Maschine, z.B.
Taster fiir "EIN", Pilztaster fiir "AUS" (Not-
schalter), Wahlschalter fiir eine Tippschaltung
USW,

o
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Uber diese werden die Steuergerite im elek-
trischen Schaltraum des KastenfuBes betitigt.
Die einzelnen Wahlschalter und Taster sind
auf der Bedienungstafel iibersichtlich ange-
ordnet und durch leicht erkennbare Symbole
gekennzeichnet (Bedeutung der Symbole siehe
Seite 400.05).

1) Als WERKSTOFFVORSCHUB

wird in der Normalausfiihrung ein Gewichts-
Rohrvorschub fiir Stangenlidngen bis 3 + 0,25 m
eingesetzt. Er besitzt eine Abschaltvorrich-
tung, welche die Maschine bei Stangenauf -
brauch stillsetzt.

) "
I~
Flir die Verarbeitung von Stangen, deren Durch-
messer wesentlich kleiner ist als der Nenn-

durchmesser der Maschine, konnen Reduzierteile
fiir Vorschub und Hauptspindel geliefert werden.

100.07



Anstelle des normalen Vorschubrohres kann Zwei AnschluBkreise sind vorgesehen, mit einem
ein gerduschgeddmpftes Vorschubrohr oder AnschluBpaar (P1 R1) fiir die Hydraulikspan-
Vorschubsternrohr eingesetzt werden. Das nung, welches druckregelbar iiber ein 5/2-Wege-
Vorschubsternrohr verbindet eine sehr gute ventil gesteuert wird., Das zweite AnschluBpaar
Gerduschdimpfung mit einer guten Reduzier- (P2 R2) ist fiir den AnschluB einer hydrauli-
barkeit, schen Kopiereinrichtung mit mechanischem Lings-

vorschub vorgesehen, Dieser zweite AnschluB
ist nicht)gesteuert und arbeitet mit einem
m) Das HYDRAULIKAGGREGAT HODWE 267 Maximaldr&ck von 30 atii.

wird beim Drehautomat Typ TDF26 zur Beti-
tigung der Werkstoffspannung verwendet.

Das Hydraulikaggregat besteht aus dem Olbe-
hdlter und einem darauf verschraubten Dek-
kel, an welchem simtliche Bauteile und Hy-
draulikleitungen befestigt sind,

100.08 | - 1D s
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AUFSTELLEN UND

1,

TRAUB!

FUNKTIONS -UND BETRIEBSHINWEISE

7um Aufstellen des Drehautomaten am Auf-
stellungsort wird die Maschine nach fol-
genden Punkten ausgepackt:

1.1 Erfclgte der Versand der Maschine auf

Palette mit Schutzfolie, so wird die
Schutzfolie abgenommen und der Maschi-
nenfud scwie der Stidnder des Rohrvor-
schubes von der Palette durch Abdrehen
der Sechskantmuttern von den Stehbolzen
gelost,

1.2 Erfclgte der Versand des Drehautomaten

2.z

3

3.1

in einer Versandkiste wird

a) der Deckel der Kiste nach Abdrehen
der 4 Sechskantmuttern von den Steh-
bclzen abgenommen,

b) Die Seitenteile entfernen, Dabei muB
darauf geachtet werden, ob die Sei-
tenteile mittels Stehbolzen verschraubt
cder nur genagelt sind.

c¢) Die Schutzhdlzer, die in Hche der Gir-
tellinie angebracht sind, entfernen.

d) Die Maschine und den Stander des Rohr-
verschubes von der Palette durch Ab-
drehen der Sechskantmuttern von den
Stehbolzen 1ldsen.

Der Transport des Drehautomaten zum Auf-
stellungsort kann folgendermaBen durchge-
fiihrt werden:

a) Mit Kran oder Laufkatze, Abbildung 12
zeigt, wie die Maschine am Haken des
Hebezuges aufzuhingen ist,

b) Mit Gabelstapler oder Hubwagen. Dazu
mul der Zubehodrbehdlter aus dem Kasten-
fuB entfernt und auf die Filhrungslei-
sten des Zubehorbehidlters geachtet wer-
den. Wenn erforderlich, miissen die Fiih-
rungsleisten demontiert werden.

Aufstellen und Ausrichten der Maschine auf
dem Fundament:
Aufstellen auf Schwingelemente:
Empfohlen werden Antivibrations-Maschi-
nenunterlagen der Fa.Alfred Bilz,Stutt-
gart-Botnang.
Fiir den Maschinenful3:
I Stk. AIR-LOC-Nivellier-Elemente,
Typ GLV-T5/%
Fiir den Rohrvorschub:
4 Stk. AIR-LOC-Nivellier-Elemente,
Typ GLV-50/1
Der Anbau ist nach Abb.11l durchzufiihren.

D

INBETRIEBNAHME DES DREHAUTOMATEN

1| ’

_ T LS /
Schwingelement Maschinenfu3

Abb. 11

5.2 Befestigen der Maschine auf dem Funda-
ment: ’
Kommen Schwingelemente nicht in Frage,

so ist die Maschine mit vier Ankerschrau-
ben (M16) zu befestigen und nach dem Aus-
richten zu untergieBen.

Achtung!

Beim UntergieBen muB filir den Zubehdrbe -
hidlter geniigend Platz freigehalten wer-
den.

Abb.12

I, Das Ausrichten der Maschine erfolgt wie
iiblich mit Wasserwaage oder Kreislibelle.
Dabei ist die Spindelstockseite etwa 4 mm
hoher zu stellen.,

Beim Aufstellen des Rohrvorschubes ist da-
rauf zu achten, daB die Achse der Werkstoff-
filhrung genau mit der Spindelmitte fluchtet.
Siehe Beschreibung "Aufstellen des Rohrvor-
schubes" Seite 200.23.

200.01
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. Zum Entfetten der Maschine diirfen keine
farbloslichen Stoffe,
diinnung verwendet werden.

wie z,B.Nitrover-

AnschlieBend wird die Maschine nach
Schmierplan abgeschmiert und ca. 80 Liter
Kiihlmittel eingefiillt.

6. Uberpriifen der Verbindungselemente, die
sich durch den Transport gelockert haben
konnen, wie z.B.: der Hauptantrieb, die
Kurvensdtze, die Werkzeuge usw., Spannen
der Keilriemen wie es auf $.200.06 be-
schrieben ist.

7. Beim Drehautomat TDF26 muB auBerdem das
Hydraulikaggregat angeschlossen werden.

Das Hydraulikaggregat muB so aufgestellt
sein, daB die Verbindungsschliuche zur
Maschine durchhingen konnen.
Ilir die Betdtigung der hydraulischen Werk-
stoffspannung ist ein gesteuertes An-
schluBpaar erforderlich. (Siehe dazu Hy-
draulikaggregat Seite 200.18), Als Betriebs-
61 ist Hydraulikdl (ca. 60 Liter) mit ei-
ner Viskositdt von 3,5 - 4,50 Engler bei
50°C (= 26 - 37 ¢ St) zu verwenden,
Hubbegrenzer und Schrauben fir den Zen-
trierflansch bzw, Futter missen gut ange-
zogen sein,

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

Vor I[nbetriebnahme sind die elektrischen Daten
der Maschine mit den Verhdltnissen am Aufstel-
lungsort zu vergleichen,

Grundsdtzlich gelten nur die im Elektrogeridte-
raum der Maschine beigelegten elektrischen
Unterlagen.

Die Motoren sind nach VDE fiir eine Spannungs-
tcleranz von - 5 % ausgelegt.

Zum AnschluB an das Netz ist eine mehradrige
Leitung mit mindestens 2,5 gmm Querschnitt je
Ader zu verwenden, Die Absicherung der Zu-
leitung darf hochstens 35 A trdg betragen.

Beim AnschluB sind die Vorschriften iiber
SchutzmaBnahmen gegen zu hohe Beriihrungs-
spannungen besonders zu beachten.

Geeignete SchutzmaBnahmen sind:

a) Nullung

Hier ist zu unterscheiden zwischen Netzen
mit gemeinsamem und Netzen mit getrennt
gefithrtem Mittelpunkt (Mp) und Schutzlei-
ter (SL), d.h., in 4- bzw, 5-Leiternetzen,
AnschluB in Vierleiternetzen nach Abb.
(13a), in Finfleiternetzen nach Abb.(13b).

TD

b) Fehlerstrom-Schutzschaltung (FI)
Bei der Fehlerstrom-Schutzschaltung wird
der NetzanschluB (3 Phasen + Mp) iiber
einen Fehlerstromschutzschalter vorgenom-
men, Der Schutzleiter ist unter Umgehung
des FI-Schutzschalters direkt an die Klemme

SL anzuschlieBen. AnschluB nach Abb. (1%b).
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Abb 13a Abb.13b

RIS|T Mp(SL

Abb.13c

-
WL@
¢) Schutzerdung

Bei der SchutzmaBnahme ‘Schutzerdung muB
die Schutzleiterklemme SIL iiber eine ge-
trennt gefithrte Erdleitung mit einem Er-
der verbunden werden. Dies kann eine ge-
eignete Rohrleitung, ein geerdetes Ge-

bdudeteil oder ein spezieller Erder sein.

AnschluB nach Abb. (13c).

Die Maschine ist im Werk fiir den AnschluB-
fall "Nullung im Vierleiternetz" vorbereitet,
Werden davon abweichende SchutzmaBnahmen an-
gewendet, so ist die Briicke zwischen den
Klemmen Mp und SL zu entfernen.

Wenn Zweifel dariber bestehen, welche Schutz-
maBnahme angewendet werden soll, empfiehlt

es sich, das zustindige Elektrizitdtswerk

In jedem Fall ist darauf

zu achten, daB bei allen Maschinen, die in

um Rat zu fragen.
einem Betrieb an dasselbe Netzteil ange -
schlossen werden, dieselbe SchutzmaBnahme

angewendet wird.

12/72
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‘DREHRICHTUNG DER HAUPTSPINDEL

Hierzu miissen vorab die Abschnitte

des Vorschubantriebes" und

"Steuern
"Ein- und Aus-
schalten" gelesen werden.

ACHTUDNG!
Zum Uberpriifen der Hauptspindeldrehrichtung

ist die Schneckenwellenkupplung auszukuppeln,
da sonst bel falscher Drehrichtung der Haupt-
spindel auch die Steuerwellen in falscher
Richtung laufen und sich dadurch die einge-
stellten Kurven verschieben konnen.
Die Drehrichtung der Hauptspindel muB bei
richtigem Anschlu, von den Werkzeugtriagern
auf den Spindelstock gesehen, im Uhrzeiger-
Ist dies nicht der Fall, so sind
an den Klemmen R, S, T zwei Netzanschluss-
(: draehte zu vertauschen,

sinn sein,

EIN-UND AUSSCHALTEN

Zum Einschalten der Maschine muB der Elektro-
geridteraum mit der Sicherheitstilir verschlossen
sein,

Durch Einschalten des in der Sicherheitstiire
eingeschlossenen Hauptschalters (roter Dreh-
steller auf I)
reit. Zur Kontrolle leuchtet die griine Kon-
trolleuchte auf.

Mit Driicken des schwarzen

wird die Maschine betriebsbe-

"Ein"-Drucktasters
lduft der Hauptantriebsmotor an, gleichzeitig
erlischt die griine Kontrolleuchte. Die
Maschine ist in Betriebszustand. Durch Betd-
tigen des roten Pilzdrucktasters "NOT AUS"
wird die Maschine stillgesetzt,

Ganze Maschine: Ganze Maschine
.(Not) -Aus™” Abb.15 JEin"

S0ll eine Momentschaltung erfolgen, so ist der
Wahlschalter in Stellung GD zu stellen. Der
Einschalttaster muB dann entsprechend der be-
notigten Laufzeit eingedriickt werden.Bei Frei-
gabe des Einschalttasters wird die Maschine
durch Unterbrechen des Kontaktes wieder abge-
schaltet. Wahlschalter
aufl’ S5tellung I gestellt.

Zum Normallauf wird der

I @

Wahlschalter:
a) Normalbetrieb
b} Tipbetrieb

Abb.16

Zum Stillsetzen des Drehautomaten nach Auf-
brauch der Werkstoffstange ist am Werkstoff-
vorschub eine Endschalteinrichtung montiert.
Diese ist vor Inbetriebnahme auf ihre Funk-
tion zu lberpriifen.

STEUERN DES VORSCHUBANTRIEBES

Der Vorschubantrieb kann durch Hin- und Her-
schieben der Handkurbel aus- und eingeschal-
tet sowie im Tippbetrieb gefahren werden.
Hierbei mul3 beachtet werden, daR das Vorschub-
getriebe entsprechend der Stiickleistung etwas
nachlduft. Dies wird vermieden, wenn das Vor-
schubgetriebe mit der Steuerwellenbremse aus-
gerilistet ist. Dabei wird mit Auskuppeln des
Vorschubgetriebes gleichzeitig eine elektro-
magnetische Bremse an der Schneckenwelle
wirksam, wodurch der Vorschub augenblicklich
stillgesetzt wird.

Einstecken und Herausnehmen der Handkurbel

Das Einstecken der Handkurbel erfolgt in
Stellung 1,

Zum Durchdrehen der Steuerwelle wird die
Handkurbel von Stellung 1 oder 3 in Stellung
2 gebracht und ganz eingeschoben.

Zum Herausnehmen der Handkurbel muR diese

in Stellung 1 gebracht werden.

Abb.17

200.03
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Funktionsstellungen der Handkurbel:

1. Handkurbel ganz eingeschoben: (Handbetrieb)
Bei ganz eingeschobener Handkurbel befin-

den sich deren Klauen mit dem Vorschub-
getriebe im Eingriff. Der Grenztaster der
Kupplung ist geldst und der Hauptantrieb
vom Vorschubantrieb getrennt.

Um den Vorschubantrieb durch Drehen der
Handkurbel bewegen zu konnen, muB in die-
ser Stellung auch die evtl. eingebaute
Bremse des Vorschubgetriebes geldst sein.
Dabei ist der Grenztaster der Bremse ge-
driickt (siehe Abb, 18a).

—

Grenztaster Grenztaster
Kupplung Bremse

Abb.18a)

2. Handkurbel angezogen:(automatischer Betrieb)

Bei ganz angezogener Handkurbel sind deren
Klauen auBer Eingriff. Der Grenztaster der
Kupplung ist gedriickt und der Hauptantrieb
mit dem Vorschubantrieb gekoppelt. Das Vor-
schubgetriebe befindet sich nun im automa-
tischen Betrieb. Hierbei muB die Bremse

des Vorschubgetriebes gelost sein, der Grenz-
taster jedoch ist nicht gedriickt (siehe

Abb. 18b).

‘Vorschubontr.i == - i
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Grenztaster Grenztaster
Kupplung Bremse
Abb.18b)

D

3. Tippbetrieb des Vorschubantriebes mit
Hilfe der Handkurbel: -
Bringt man die Handkurbel in Mittelstel-
lung zwischen Handbetrieb und autonma-
tischem Betrieb, so ergibt sich eine
Ubergangsstellung, in welcher beide
Grenztaster nicht gedriickt sind. In die-
ser Stellung ist der Hauptantrieb vom
Vorschubantrieb ausgekuppelt. Die Bremse
des Vorschubgetriebes tritt in Kraft
und bremst den Vorschubantrieb ab. Die
Drehbewegung der Steuerwelle kann nun
durch Anziehen und Einschieben der Hand-
kurbel im Tippbetrieb gefahren werden.
(Siehe Abb, 18c).

Grenztaster Grenztaster
Kupplung Bremse

Abb.18¢c)

SELBSTTATIGES ABSCHALTEN

Bei Uberlastung eines Eléktromotors ~der
der Hilfssteuerwelle wird die ganze Ma-
schine elektrisch abgeschaltet.

Wurde die Abschaltung von der Hilfssteuer-
welle ausgeldst, so muB sich der iiber dem
Vorschubwechselradgetriebe befindliche
Grenztaster in gedriicktem Zustdrd befinden
(s.d.Seite 200.22},

Die Abschaltung kann auch durch Ansprechen
eines Sicherungsautomates cder eines
Motorschutzschalters erfolgen.

Das Wiedereinschalten kann erst rach Besei-
tigung der Ausloseursachen vorgenommen
werden,
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STEUERN DER WERKSTOFFSPANNUNG

a) ™D 16 / TD 26 / TD 36

Bei diesen Typen erfolgt die Werkstoffspann-
betitigung mechanisch, durch Spannkurven auf
der hinteren Steuerwelle., Hierzu muB der
Drucktaster "Maschine Ein" betdtigt werden,
oder die Steuerwelle mit Hilfe der Handkurbel

durchgedreht werden.

\{ .
|

Abb. 19a

Bei Einsatz der Zusatzeinrichtung Handhebel-
spannung wird die Werkstoffspannung iber
einen Spanrhebel betdtigt.

Bei diesem Typ erfolgt die Werkstoffspann-
betitigung hydraulisch, durch einen Hohl-
spannzylinder an der Hauptspindel und einem
separat stehenden Hydraulikaggregat.

Die Steuerung erfolgt folgendermaBen:

Mit Wahlschalter I

kann die Betidtigung der Spannung wechsel-
weise auf hand- oder automatischen Betrieb
umgestellt werden.

L0

Abb.19b

1, Bei Wahlschalter I auf Handbetrieb er-
folgt die Spannung durch Betdtigen der
Drucktaster III = Spannen

IV = Losen
N {

}

’(

Abb.19¢

D
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A

Abb. 19d

2. Bei Wahlschalter I auf "automatischem Be-
trieb" erfolgt die Spannung durch Betdti-
gen von zwel Mikroschaltern im Reihengrenz-

taster; dazu miissen in zwei Bahnen Jje ein
Nocken fiir "Spannen" und "Losen" gesetzt

werden,

Mit dem Wahlschalter II

kann die Spannrichtung von Zug- auf Druck-
spannung geandert werden.

a) Druckspannung = Spannzangenspannung
Bei Futterspannung: Span-
nen des Werkstiickes in der
Bohrung (Innenspannung)

b) Zugspannung = Spannen des Werkstiickes
(Futter- am AuBendurchmesser
spannung) ( AuBenspannung)
II b) Cl)
N

Abb.19e
Ac htung! 4

Wird die Spannrichtung wihrend des Betriebes
gedndert, wird der Drehautomat stillgesetzt,

Bei Bestilickung des Futterautomaten von Hand
muB am Ende der Bearbeitung im Reihengrenz-
taster ein Nocken fiir "Stillsetzung ganze
Maschine" gesetzt werden.

Beim automatischen Stillsetzen des Automaten
durch einen Nocken im Reihengrenztaster wird
mit dem Stillsetzen die Werkstoffspannung
gelost.

Um die Unfallgefahr auszuschalten, tritt die
Losung der Werkstoffspannung erst nach Ab-
lauf eines Zeitrelais verzodgert ein.

Bei geoffneter Spannung oder wenn der Wahl-
schalter II in Mittelstellung steht, kann
die Maschine nicht eingeschaltet werden.

200.05
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SPANNEN DER KEILRIEMEN

Um das Drehmoment des Hauptantriebmotors mit
einem moglichst glinstigen Wirkungsgrad zu
ibertragen, ist auf eine richtige Riemenspan-
nung zu achten.

Die Keilriemen des Hauptantriebes miissen bei
Inbetriebnahme und nach ca. 100 Betriebsstun-
den nachgespannt werden, da sie sich stehend

(beim Transport) sowie im laufenden Betrieb
etwas nachdehnen.Eingelaufene Keilriemen wer-
den alle 500 Betriebsstunden nachgespannt.
Die Riemenspannung ergibt sich nach Losen der
Kontermutter durch eingebaute Federelemente.
Das Spannen der Riemen wird wie folgt durch-
gefihrt:

1. Schutzhaube (2) abnehmen.

IRA

Die Schutzhaube ist nicht angeschraubt, son-
dern mit vier Kunststoffbiichsen (1) auf Hal-

tebolzen aufgesteckt.

2. An der Motorkonsole (3) sind vier Sechskant-

muttern (5) zu 1dsen und die zwei Vierkant-
schrauben (4) so weit zurilickzudrehen, bis
der Motor frei in den beiden Polyflex-Rie-
men hingt.

TD.

Die Spannarbeit wird nun von zwei Zugfedern
ibernommen, so daB die Sechskantmuttern

(5) der Motorkonsole (3) angezogen werden
konnen,

AnschlieBend muB die Keilriemenspannung zum
Winkelgetriebe nachgestellt werden. Dies
geht folgendermaBen vor sich:

a) Die beiden Sechskantmuttern (7) an der
Platte (6) 16sen.

Die Sechskantschraube (8) so weit heraus-
drehen, daB die ganze Kraft von einem
Federelement auf den Keilriemen vom Win-
kelgetriebe zum Motor zur Wirkung kommt.

b)

¢) AnschlieBend sind die Sechskantmuttern
(7) der!Platte (6) fest anzuziehen.

Beim Zahnriementrieb vom Vorgelege zur Haupt-
spindel und vom Winkelgetriebe zum Vorschub-
getriebe ist ein Spannen der Zahnriemen nicht
notwendig.

N
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Abb. 20
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AUSWECHSELN DER KEILRIEMEN

1. Schutzhaube abnehmen.

2. Die vier Sechskantmuttern (2) an der
Motcrkensole (3) und die zwei Sechskant-
muttern (4) an der Getriebekonsole (6)
10sen.

4, Durch Hineindrehen der Sechskantschraube
(5) und der beiden Vierkantschrauben (1)
die Riemenspannung so weit 10sen, daB die
Riemen gewechselt werden konnen.

Beim Auswechseln ist zu beachten, daB die
Keilriemen stets satzweise bezogen und
ausgewechselt werden, da andernfalls eine
gleichmiBige Lastenverteilung auf die ein-
zelnen Riemen nicht gegeben ist und diese
schnell verschleiBen,

U4, Nach erfolgtem Auswechseln werden die Rie-
men gespannt, wie es unter. "Spannen der
Keilriemen" beschrieben ist.

Nach ca, 100 Betriebsstunden miissen die Keil-
riemen eventuell nachgespannt werden, da sie
sich im laufenden Betrieb etwas nachdehnen.
Eingelaufene Keilriemen werden alle 500 Be-
triebsstunden nachgesehen.

AUSWECHSELN - DER ZAHNRIEMEN

Das Auswechseln der Zahnriemen kann nach fol-
genden Punkten durchgefiihrt werden: :

[. Auswechseln des Hauptspindelzahnriemens

1. Schutzhaube abnehmen,

2. Die Sechskantschrauben (7) am Vorgelege
16sen und das Vorgelege anheben bis der
Zahnriemen von der Vorgelegeriemenschei -
be abgestreift werden kann. '

3. Bei den Typen TD16-TD26 und TD36 muB zu-
sitzlich der Sicherungsring an der Werk-
steffspannung (10) abgenommen und der
Bolzen !{11) so weit herausgezogen werden,
damit um den Zahnriemen von der Hauptspin-
delriemenscheibe iiber die Werkstoffspan-
nung abstreifen zu konnen, der Spannhebel
(9) geniigend geschwenkt werden kann.

TRAUB

II. Auswechseln des Vorschubgetriebezahnriemen:

1. Schutzhauben und Riemenblech abnehmen,

2. Am Winkelgetriebe die Sechskantschrauben
(7) 10sen und das Winkelgetriebe etwas
hochstellen,

3. Beim Auswechseln der Zahnriemen darauf
achten, daB dieser im Gegensatz zu den

Keilriemen ohne Vorspannung einzubauen
ist.

Vo 22\
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EINSTELLEN DER DREHZAHL

Das Einstellen der Spindeldrehzahl wird nach 3)
folgenden Punkten vorgenommen:

1) Schutzhaube (2) abnehmen und die vier
Sechskantmuttern (4) an der Motorkonsole
(5) 16sen.

2) Die beiden Vierkantschrauben (3) der L)
Motorkonsole (5) einschrauben bis die
Keilriemen abgenommen und auf die rich-
tige Drehzahlstufe aufgelegt werden kon-
nen.,

il

N

Werden Drehzahlen verlangt, die einen
Wechsel der Stufenscheiben erfordern,
konnen diese nach Entfernen der Sechskant-
muttern (1) gewechselt werden, Hierzu

muB der Riemen zum Winkelgetriebe ent-
spannt und abgenommen werden,

Keilriemen spannen, wie auf Seite 200,06
beschrieben,

12/7¢
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ZUR HAUPTSPINDEL

SPINDELLAGER

Auf der Arbeitsseite sind zwei Schrigkugella-
ger in O-Anordnung eingebaut. Dieses Lager-
paar dient zur Aufnahme der Axial- sowie der
Radialkrifte.

Da es sich um gepaarte Lager handelt, eriib-
rigt sich eine Spieleinstellung.

Auf der Antriebsseite ist ein Rillenkugel-
lager als Loslager eingebaut.

Die Lager wurden bei der Montage mit einer
Fettmenge versehen, die fiir die Lebensdauer

der Spindellager ausreicht.
Alle Kugellager sind mit Fett-Kliiber NBU 15

gefiillt,

AUSWECHSEIN DER SPINDELLAGER (siehe Abb, 24)
Zum Austausch des linken oder rechten Spindel-
lagers muB in jedem Fall die gesambte Haupt-
spindel aus dem Spindelstock ausgebaut werden.
Die Demontage ist folgendermaBen durchzufiihren:

I. Abnehmen der Werkstoffspannung

a) Typ TD 16 - TD 26 und TD 36:
1. Abbau stirnseitiger Werkzeugtriger

2. Uberwurfmutter (2) abnehmen und Redu-
zierhiilse (1) aus der Hauptspindel (13)
entfernen.

3, Losen der Vierkantschraube (4) und Stell-
mutter (3) abdrehen.

L4, Am Spannhebel der Werkstoffspannung
die Sechskantschrauben 16sen und die
Bolzen so weit herausziehen, daB die
Nutensteine entnommen werden konnen.,

5. Schiebemuffe mit Spannfingerlager (6)
und 6a) abziehen

6. Nutmuttern (7) abschrauben, Riemenschei-
ben (9), PaBfeder (8) und Ring (10) ab-
nehmen,

b) Typ TDF 26:

1, Zylinderschrauben (24) und Flansch
(25) entfernen.

2. Hubbegrenzer (23) bzw. Spindelredu-
zierung aus der Hauptspindel (13)
entnehmen.

3, Sechskantschrauben (27) 1ldsen und
gleichzeitig den Hohlspannzylinder
(26) abziehen,

4, Nutmutter (7) abschrauben. Riemen-
scheiben (9), PaBfeder (8) und Ring
(10) abnehmen.

TD

II. Ausbau der Hauptspindel mit Lager

1. Zylinderschrauben (17), Deckel (18) und
Uberwurfmutter (19) abnehmen,

2. Zylinderschrauben (21) herausdrehen.

3. Hauptspindel (13) mit Rillenkugellager
(11) und den Schrigkugellagern (15) von
links nach rechts aus dem Spindelgehiuse
auspressen,

i, Lager austauschen., Dabei muB darauf ge-
achtet werden, daB die Schrigkugellager
gepaart sein miissen und nur als solche
in O-Anordnung eingebaut werden diirfen.

IITI. Einbau der Hauptspindel

Der Einbau der Hauptspindel erfolgt in umge-
kehrter Reihenfolge wie der Ausbau, Dabei
miissen bei der Montage des Flansches (16)
die Zylinderschrauben (21) gleichmiBig an-
gezogen werden, Dies kann nur mit einer MeB-
hilfe erreicht werden. Dazu wird in der
Hauptspindel ein MeBdorn aufgenommen und

an diesen eine MeBuhr angesetzt. Die Zylin-
derschrauben (21) werden nun, bei gleich-
zeitiger Kontrolle des MeBdornes, gleich-
maBig liber Kreuz angezogen. Dabei muB der
MeBdorn im Endstadium eine Rundlaufgenauig-
keit von 0,0l mm aufweisen.

EINLAUFEN DER HAUPTSPINDEL

Nach Einbau neuer Spindellager oder Erneue-
rung der Lagerschmierung, muB die Hauptspin-
del unter Verwendung der Hochstdrehzahl ca.

2 Stunden einlaufen, Diese MaBnahme ist erfor-

derlich, um die ILagerschmierung zu verteilen
und den SchmierstoffiiberschuB auszuscheiden,
AnschlieBend kann der Drehautomat in Betrieb
genommen werden, Wenn wihrend der ersten 40 Be-
triebsstunden die Betriebstemperatur der Haupt-
spindel auf ca. 80° C ansteigt, ist dies be-
deutungslos. AnschlieBend muBosich gedoch die
Betriebstemperatur auf ca, 35 - 45 C norma-
lisieren.

ZUR WERKSTOFFSPANNUNG

I, MECHANISCHE WERKSTOFFSPANNUNG UBER SPANN-
FINGER
Auf der Spannkurventrommel ist ein Gegenkur-
venstiick fest montiert, Dazu konnen das Off-
nungs- und SchlieBkurvenstiick in drei Varia-
tionen filir eine Werkstoffspannung innerhalb
von 400, 60° oder 80° Steuerwellendrehung
eingesetzt werden. Uber diese Kurvenstiicke
wird der Spannhebel axial bewegt und verschiebt
daher die Schiebemuffe (6) auf der Hauptspin-
del (13). Zum SchlieBen der Werkstoffspannung
wird die Schiebemuffe (6) nach links verscho-

ben,

200.09
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HAUPTSPINDEL TD16-TD 26 - TD 36
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HAUPTSPINDEL TDF 26
mit Zangenspannung
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Abb. 24
dabei betdtigt sie die Spannfinger (5), Spannzangenwechsel
welche im Spannfingerlager (6a) auf der Zum Auswechseln der Spannzange ist die Uber-
Hauptspindel gelagert sind. wurfmutter (19) auf dem Spindelkopf mit dem
Die Spannfinger driicken iber Spannrohr- beigegebenen Zweistiftschliissel abzuschrau-
zwischenbiichse (22), Spannrohr (12) und ben (Rechtsgewinde). Vor Einsatz der neuen
Zangenspannbiichse (20) auf die Spannzange, Spannzange sind Spindelkopf und Zangenspann-
wodurch diese geschlossen wird. blichse sorgfidltig zu reinigen und griindlich
Zum Offnen der Spannzange wird die Schiebe- einzublen. Dies sollte auch geschehen, wenn
muffe (6) durch den Spannhebel nach rechts lingere Zeit mit derselben Spannzange ge-
verschoben; dabei gibt sie die Spannfinger arbeitet wird.
(5) frei. Durch die Druckfeder (14) in der
Zangenspannbiichse (20) und das Auffedern Einstellen der Spannung (mech. s.Abb, 24)
der Spannzange wird die Zangenspannbiichse, Das Einstellen der Hirte der Werkstoffspan-
das Spannrohr und die Spannrohrzwischen- nung erfolgt durch eine Ringstellmutter (3),
blichse zuriickgedriickt, die Spannung ist ge- die auf dem hinteren Spindelende gegen das
offnet. Die Hdrte der Spannung kann durch Spannfingerlager (6a) geschraubt ist.
entsprechendes Drehen der Ringstellmutter Durch Verdrehen der Ringstellmutter (3) kann
(3) eingestellt werden. Dadurch wird das . | die Spannhirte der Werkstoffspannung einge -
Spannfingerlager (6a) auf der Hauptspindel stellt werden. Auf das Spindelende gesehen
verstellt und somit die Lage der Spannfin- und Verdrehen:
ger (5) zum Spannrohr (12) verdndert. im Uhrzeigersinn = harte Spannung
gegen Uhrieigersinn = welche Spannung

200.10 TD 12/72
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Zur Uberpriifung der eingestellten Spannhirte
wird der beigegebene Steckgriff in die obere
Bohrung des Spannhebels gesteckt und dieser
von Hand hin- und herbewegt.

Dabei miissen die Steuerwellen von Hand so
weit durchgedreht werden,daB die Spannkur-
ven den Spannhebel freigeben.

Die Hirte der Spannung ist nach den Erfor-
dernissen zu richten.Unnotig harte Einstel-
lung erhoht den VerschleiB .Die max.Schlief-
kraft am Spannhebel betridgt bei einem Hebel-
arm von insgesamt 350 mm Linge (Steckgriff +
Spannhebel) 60 kp.

25)
Ist die Hirte der Spannung eingestellt, so
wird die Begrenzung der Schiebemuffe (4) am
Spannhebel (5) festgelegt. Dies geschieht
durch Verstellen der beiden Vierkantschrau-
ben (6).
in die Stellung "Spannung Auf" bzw."Spannung
Zu" bringen., Dazu muB der Rollenbolzen (8)
an der Kurvenbahn (7) anliegen. Die entspre-
chende Stellschraube (6) (in Stellung Auf und
Zu) an den Lagerbock anstellen, um 1/2 Um-

Begrenzung der Schiebemuffe (s.Abb,

Zum Verstellen die Spannkurventromme

drehung freidrehen und mit den Sechskantmut -
tern kontern.

Lage der Spannkurventrommel (s.Abb.25)

Um ein ordnungsgemiBes Uberfahren der Schie-
bemuffe iiber die Spannknaggen gewidhrleisten
zu konnen, muB die Spannkurventrommel in

eine funktionsgerechte Stellung zum Spindel-
stock gebracht werden. Hierzu die Klemmschrau
be (10) 16sen und den Spannhebel (5) zum Spin
delstockgehduse schwenken bis das MaB 99,5 mm
von der Gleitsteinmitte (11) bis Spindelstock
gehduse erreicht ist. Beim Einsatz des Werk-
stoffanschlages muB hierbei der funktionsge-
rechte Ablauf des Rollenbolzens auf der An-
schlagkurve iiberpriift werden, wobei das MaB
79,5 mm maBgebend ist. Nach erfolgter Ein-
stellung Klemmschraube (10) anziehen.
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II. HYDRAULISCHE WERKSTOFFSPANNUNG UBER

HOHLSPANNZYLINDER (s.Abb. 24)

Die hydraulische Werkstoffspannung er-
folgt durch Hydraulikaggregat und Hohl-
spannzylinder.Der als Flansch ausgebil-
dete Hauptspindelkopf des Typs TDF 26
ermdglicht den Einsatz eines Zwei-

oder Dreibackenfutters sowie der Wech-
selteile zum Einsatz von Spannzangen.,
Durch den Hohlspannzylinder wird bei
Futterspannung iliber eine Zugstange

das Futter betitigt.

Die Betidtigung der Spannzangenspannung
erfolgt vom Hohlspannzylinder iber ein
Druckrohr (12) und Zangenspannbﬁchée
(20). Das Druckrohr bleibt auch bei
Einsatz der Futterspannung stets in

der Spindel.
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EINSTELLEN DES BACKENFUTTERS TDF 26

Das hydraulische Kraftspannfutter lidsst den
Einsatz harter oder weicher Spannbacken zu,
Da der Backenhub auf 2,1 mm begrenzt ist,
ist es zweckmissig, weiche Backen einzu-
setzen und diese auf das Drehteil abzustim-
men, Dazu kann das Futter in ausgebautem
Zustand mit Hilfe von mitgelieferten Spann-
teilen, Best,-Nr, 694 761, gespannt und

auf einer Drehmaschine ausgedreht werden
(s, d. Seite 500,22),

Zum Ausdrehen ist in die Backen ein Ring
einzulegen, Es ist empfehlenswert, die
Backen (Werkstoff 16MnCr5) nach dem Aus-
drehen einsatzzuhiarten und eventuell auf
dem Automaten auszuschleifen,

Harte Backen konnen unter Angabe von Spann-
durchmesser und Spanntiefe bzw, unter Ein-
sendung einer Teilezeiéhnung bei uns be-
stellt werden,

UMBAU FUTTER-ZANGENSPANNUNG TDF 26
(s. Abb, 24a)

Das Spannfutter des Typs TDF 26 ist mit
sechs Zylinderschrauben (3) an dem als

~Flansch ausgebildeten vorderen Hauptspindel-

ende befestigt. Die Betdtigung des Futters
erfolgt von dem Hohlspannzylinder (2) iiber
ein Zugrohr, welches mit einem Ring unlos-
bar verschraubt ist,

TRAL

B)

Das Zugrohr wird mit dem Hubbegrenzer (1)
im Kolben des Hohlspannzylinders geklemmt,

Beim Einsatz von Spannzangen wird anstatt
des Futters ein Gewindering (28/Abb, 2u4)

auf die Spindel geschraubt, welcher die Auf-
nahme von Zangenspannbuchse und Uberwurf-
mutter ermdglicht,

Ausserdem ist der Hubbegrenzer und das Zug-
rohr aus der Spindel zu entnehmen,

EINSTELLEN DER SPANNUNG (hydraulisch s,Abb,26)

Bei der hydraulischen Werkstoffspannung wird
der Spanndruck iliber das Druckminderventil am
Hydraulikaggregat eingestellt, Der Druck ist
einstellbar von 5 bis Maximaldruck (30 atii).
Zum Druckeinstellen wird die Schutzkappe von
der Rindelschraube (1) des Druckminderven-
tils abgenommen und diese zum Erhdhen des
Spanndruckes nach rechts, zur Druckreduzie-
rung nach links verdreht, Das Manometer (2)
zeigt den in diesem Leitungskreis eingestell-
ten Druck an, Bei Einsatz des Backenfutters
soll der Druck 7 atii nicht iberschreiten,

Achtung!

Hierzu muss der Elektrodruckschalter auf den
neuen Druck einreguliert werden (s, dazu
Seite 200,20).
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ZUM VORSCHUBANTRIEB

Der Verschubantrieb erfolgt durch den glei-
chen Motor wie der Hauptantrieb.

Mit der Handkurbel (7) wird ein Grenztaster
betditigt, welcher das Zu- und Abschalten der
elektromagnetischen Einscheibenkupplung  im
Winkelgetriebe steuert.

Der Hauptantriebsmotor treibt iber ein Poly -
flexriemen die Riemenscheibe am Winkelgetriebe,
die bei eingeschobener Handkurbel leer durch-
liuft.

Durch Anziehen der Handkurbel (7) wird der
Grenztaster betidtigt, welcher iliber eine Kupp-
lung die durchlaufende Riemenscheibe zum
Winkelgetriebe zuschaltet. Dieses iibertridgt
die Antriebskraft mit einem Zahnriemen auf
das 3-stufige Wechselradgetriebe mit dessen
Hilfe Stiickzeiten zwischen 1,52 sec. und

130 sec, eingestellt werden konnen, Die Ab-
triebswelle (2) des Wechselradgetriebes
treibt iiber eine Biichse (5) und einen Scher-
stift (4) mit der Schneckenwelle (6) die
Schneckenridder und die Steuerwellen an,

Uberlastsicherung des Vorschubantriebes

Die Kraftiibertragung vom Vorschubwechselrad-
getriebe (1) zur Schneckenwelle (6) wird von
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einem Scherstift (4) (Uberlastsicherung)
iibertragen.

Der Scherstift ist so ausgelegt, daB der
Drehautomat leistungsmiBig voll ausgenutzt
werden kann und somit bei einem Werkzeug-
bruch nicht unbedingt ansprechen muB.
Treten jedoch an den Steuerwellen bzw. an
den Werkzeugvorschiiben Uberlastungen auf,
die Maschinen- oder Werkzeugeinrichtungen
zerstoren konnen, wird die weitere Kraft-
ibertragung durch Abscheren des Scherstif-
tes unterbrochen,

Auswechseln des Scherstiftes

Beim Auswechseln des Scherstiftes ist da-
rauf zu achten, daB dessen Bemessung fiir
die groBtmoglichste Kraftiibertragung aus-
reicht. Deshalb darf der gefihrdete Quer-
schnitt nicht ohne weiteres gedndert wer-
den., ZweckmiBig ist die Verwendung des Ori-
ginal-Scherstiftes, Bestell-Nr., 691 056,

Das Auswechseln ist wie folgt durchzufiihren:

1) Schutzhaube, Wechselrdder und die Banda-
ge (3) abnehmen.,

2) Die Biichse (5) so verdrehen, daB die
Bohrung in der Biichse (5) mit den zwei
Schmierbohrungen der Abtriebswelle (2)
auf einer Ebene liegt.

3) Den abgescherten Scherstift (4) heraus-
schlagen,

L) Den Ersatz-Scherstift eindriicken und ge-
gen Herausfallen mit der Bandage (3)
sichern,
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Abb. 27
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ZUM QUERSUPPORT

Der Vorschub der Querschlitten erfolgt von
Kurven auf der Steuerwelle iliber Doppelstift-
hebel (7). Diese enthalten eine Stellspindel
mit Skalentrommel (1), durch welche die Fein-
einstellung erfolgt. Dabei entspricht 1 Teil-
strich einer Zustellung von 0,01 mm, das sind
gemessen am Durchmesser des Drehteiles

0,02 mm,

Durch Verstellen der Kurvenstifte (9) iiber
die Stellschrauben und der Skalentrommel (1)
wird der Arbeitsbereich der Schlitten einge-
stellt.

Einstellen des Schlittenbereiches

Diese Einstellung erfolgt durch die Kurven-
stifte des Doppelstifthebels. Dazu werden die
Vierkantschrauben (8) geltst und der Kurven-
bolzen (9) durch die Stellschrauben (6) in
einem Bereich von ungefidhr 12 mm eingestellt.
AnschlieBend miissen die Vierkantschrauben

(8) fest angezogen werden.

Die Feineinstellung und die Einstellung des
Arbeitsbereiches der Querschlitten auf den
Drehdurchmesser erfolgt nun durch die Skalen-
trommel (1) im Doppelstifthebel, der Ver-
stellbereich betrigt 12 mm., Dazu wird die
Vierkantschraube (2) geldst und die Skalen-
trommel (1) zum Zustellen des Drehstahles im
Uhrzeigersinn verdreht, wobei ein Teilstrich
auf der Skalentrommel einer Verstellung von
0,01 mm entspricht.

Einstellen des Innenanschlages

Bei genauen Einstecharbeiten und beim Lang-
drehen mu3 der Endanschlag eingestellt werden.

TRAI

Zum Einstellen wird die Steuerwelle soweit
gedreht, daB der Kurvenstift auf dem ZuBersten
Radius der Kurvenscheibe steht, Die Anschlag-
schraube (5) wird nach Ldsen der Kontermutter
(4) gegen den Anschlag geschraubt und die Kon-
termutter (L) wieder festgezogen. Vor jedem
Verstellen des Querschlittens durch die Ska-
lentrommel oder Kurvenstifte muB die Anschlag-
schraube (5) geldst werden. Der Endanschlag
ist dann erneut einzustellen.

Einstellen des AuBenanschlages

Um beim Zurilickfallen des Querschlittens durch
Federkraft ein Aufschlagen des Kurvenstiftés
auf der Kurve sowie ein unnotiges vollstin-
diges Zuriickfallen des Schlittens in den Ein-
filhrschlitz der Kurve zu vermeiden, wird der
Doppelstifthebel durch eine Vierkantschraube
(3) am Supportkdrper angeschlagen, Diese ist
so einzustellen, daB der Kurvenstift in ge-
ringem Abstand zum kleinsten Radius gehalten
wird,

Einstellen der Querschlittenfiihrung
(siehe Abb. 28a)

Das Spiel der Schlittenfiihrung kann durch
eine konische Keilleiste eingestellt werden,
Dazu wird die Vierkantschraube (1) geldst und
mit der Vierkantbundschraube (2) die Keil-
leiste (3) entsprechend des erforderlichen
Spieles verstellt,
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Anschliessend die Vierkantschraube (1) an-

IRAUE

ziehen und die Gingigkeit des Schlittens von

Hand nochmals iiberpriifen.

Axiale Verstellung auf den Fihrungswellen

Die maximale Lingsverstellung des Quersupports
betrigt bei der serienmiBig eingebauten Steuer-

welle 35 mm.

Wird bei Sonderlidngen oder Magazineinrichtungen

eine groBere Verstellung notwendig, so muB die

vordere Steuverwellenverlingerung, Sach-Nummer

691 166, angebaut werden.,

1~

2.
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Draufsicht des vorderen
Quersupportschlittens

Abb.28a

Montieren der Scheibenkurven

Die Konstruktion der Kurvenhalter und der
Scheibenkurven geht davon aus, daB das Mon-
tieren der Kurve nach dem Aufstieg (Beginn

des Arbeitsweges) entsprechend dem Kurven-
plan erfolgt. Die Montage erfolgt nach fol-
genden Punkten:

1) Steuerwelle drehen bis die Skala des
Kurveneinstellgerdtes mit dem Beginn des
Arbeitsweges auf dem Kurvenplan iliberein-
stimmt.

2) Sechskantmutter 1losen und abschrauben.

3) Klemmschraube des Kurvenhalters 10sen
und Kurvenhalter drehen bis der Schrau-
benkopf nach auBen zeigt.

Il) Scheibenkurve vom Spineraum her auf den
Kurvenhalter schieben, verdrehen und
gleichzeitig gegen den Kurvenhalter drik-
ken, damit die Mitnehmerstifte in die
Stiftlocher der Scheibenkurve einrasten
konnen,

5) Sechskantmutter aufschrauben.

6) Den Doppelstifthebel mit Hilfe des Steck-
griffes anheben und den Kurvenhalter ver-
drehen bis der Kurvenstift am Beginn des
Arbeitsweges der Scheibenkurve aufliegt.

~ 7) Die Klemmschraube des Kurvenhalters fest

und die Sechskantmutter mit dem Gabel-
schliissel leicht anziehen.

ZUM WERKSTOFFANSCHLAG

An der Spannkurventrommel ist stirnseitig
die Anschlagkurve befestigt, welche analog

zum SchlieBkurvenstiick in der Werkstoffspan-

nung einen Einschwenkbereich von normal %)

und bei kurzer Stlickzeit, bei der die Werkstoff-

stange nicht mehr ganz vorgeschoben wird 60
o
oder 80 Steuerwellengrade haben muB. Beim

Drehautomat, Typ TDF, wird die Anschlagkurve

von einem Kurvenhaltersatz gehalten. Der

Schwenkhebel (8) wird durch Federkraft gegen

die Anschlagkurve gezogen und schwenkt liber
eine Ubertragungsstange (7) das Klemmstiick

(6) mit der Anschlagstange (4) und dem An-

schlaghebel (11) ein. Wdhrend des Spannvorgan-
ges wird der Anschlag durch das Kurvenprofil
in eingeschwenkter Stellung gehalten und zur

Bearbeitung wieder ausgeschwenkt.

Einstellen des Werkstoffanschlages

a) Auf die Werkstlicklinge

Zum Einstellen des Werkstoffanschlages auf
die geforderte Werkstiicklidnge wird Jje nach
Werkstiicklidnge der gekrdpfte Anschlaghebel
oder der gerade Anschlaghebel eingesetzt.

Zur weiteren Einstellung werden die

TD

Abb. 29
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Vierkantschrauben(5) am Klemmstiick (6) ge-
16st und die Anschlagstange (4) entsprechend

der Werkstiickldnge verschoben, Ist die An-
schalgstange in dieser neuen Lage wieder
festgesetzt, kann die Feineinstellung mit
Hilfe der Mikrometerschraube (10) nach Lo-
sen der Vierkantschraube (9) vorgenommen
werden, Der Verstellweg der Mikrometer-
schraube betrigt 8 mm, wobei 1 Teilstrich
einen Verstellweg von 1/100 mm entspricht,

Die Anschlaghebeleinstellung muB so vorge-

nommen werden, daB die Werkstoffstange
gemdB Abb, 30 am AmboB anschligt.

Abb.30

TRAUB

b)

Bendtigte Steuerwellengrade:

. o
Zum Einschwenken des Anschlaghebels 18

o
Zum Ausschwenken des Anschlaghebels 15

Anschlaghebel eingeschwenkt 400, 60°

oder 80°,°

Auf den Durchmesser (z.B. Rohrwandung)

Zum Anschlagen von Rohren darf der Anschlag-
hebel nur bis auf die Rohrwandung und nicht
auf Spindelmitte eingeschwenkt werden.
Hierzu sind die Vierkantschrauben (5) zu
16sen und der Anschlaghebel (11) in die ge-
winschte Stellung zu verdrehen. Dabei muB
der Rollenbolzen in eingeschwenkter Stel-
lung auf dem kleinen Radius der Anschlag-
kurve anliegen,

Nach dem Einstellen sind die Vierkantschrau-
ben (Klemmschrauben)(5) und (9) festzuzie-
hen, Die Lingeneinstellung muB lberpriift
werden und evtl. durch die Mikrometerschrau-
be (10) neu eingestellt werden.
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ZUM BOHRREITSTOCK ZUM STUTZLAGER

Die Vorschub- und Riickzugsbewegung wird iiber Zum Auf- und Abbau einzelner Zusatzeinrich-
einen Rollenbolzen von Kurven der Kurven- tungen muB das Stilitzlager abgenommen werden.
trommel auf der hinteren Steuerwelle iiber-

tragen. Zur optimalen Einstellung ist die Dies geschieht nach folgenden Punkten:
Bohrpinole mit einer Feineinstellung ausge- .

riistet. 1. Gewindestift (6) zum Klemmen der Fiihrungs- -

wellen im Stiitzlager 16sen und um 4 bis
5 Umdrehungen herausdrehen.
Einstellen der Bohrpinole

2. Zylinderschrauben (9) 1ldsen und heraus-
Nach Ldsen der Vierkantschraube (4) und der nehmen., -
Sechskantschraube (2) kann die Bohrpinole
(1) innerhalb des Reitstockgehduses ver-
stellt werden.
Zur anschlieBenden Feineinstellung muB die
Vierkantschraube (4) angezogen und der Ge-
windestift (3) gelost werden. Durch Drehen
der Vierkantschraube (5) im Uhrzeigersinn
wird die Pinole vorgestellt, wobei eine Um-
drehung einer Verstellung von 1 Millimeter
entspricht. Nach dem Einstellen der Pinole
missen die Sechskantschrauben (2) und der
Gewindestift (3) angezogen werden.

N AR ‘\\

3 4 5

Abb.33

3, Auf die Kegelstifte (8) M8-Sechskantmuttern
(7) aufschrauben und anziehen,

WL KL

Dadurch werden die Kegelstifte (8) geldst und
konnen herausgenommen werden,

\ a L4, Stiitzlager nach hinten von den Filhrungs-
i und Steuerwellen abziehen,

Der Aufbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
wie der Abbau.

Abb. 32
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ZUM HYDRAULIKAGGREGAT HODWE 267

ilber einen Elektromotor (1) wird die Olpum-
pe (3) angetrieben, welche das Hydraulikdl
durch ein Druckbegrenzungsventil (4) driickt.
Das Druckbegrenzungsventil dient zum Einstel-
len des Maximaldruckes im Aggregat und wird
im Werk auf 30 ati eingestellt.

Die Druckleitung P; zweigt nach dem Druck-
begrenzungsventil (4) von der Druckleitung

ab und l3uft zu einem in die Leitung einge-
schalteten Druckspeicher (7), welcher bei
plotzlicher Olentnahme oder einem Spannungs-
abfall den Hohlspannzylinder unter Druck
hdlt, wodurch die Werkstoffspannung geschlos-
sen bleibt., Vom Druckspeicher 1liuft die

(TRAUE

Druckleitung lber ein Druckregelventil (8),
Elektrodruckschalter (12) und Manometer (9)
zum 5/2-Wegenventil (10), Dieses wird iber
Nocken im Reihengrenztaster geschaltet und
steuert das Druckdl zum Spannen oder Ldsen
der Werkstoffspannung auf die Anschliisse P
bzw. Ry, wobei der Olriicklauf jeweils iiber
die nicht beaufschlagte Leitung erfolgt.

Die Druckleitung P; muB am oberen Anschluf-
stutzen des Hohlspannzylinders angeschlos-
sen werden. Der Kugelhahn (11) ist fiir die
Entlastung des Druckspeichers zum Olwechsel
vorgesehen, -Die Druckleitung P2 fihrt den am
Druckbegrenzungsventil eingestellten Druck
direkt zur entsprechenden Einrichtung. Der
Olriicklauf in diesem Druckkreis erfolgt nun-
mehr iiber die Olleitung R,.

AnschluBpaar AnschluBpaar
Spannzylinder 12 Kopiereinrichtung
Pl R1 R2 P2 L
e o
, 178 : |
SH10 @ 8 g @ |
ANy £18 e 2 ) ] ) _ .
] B _H- |
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- A | ,
‘ |
M |
H r'__'* i -
7 - Wd’ |
, [ o ] | .
[ [ Y W I = | [ ,
& ! .
\_\ - - -1_;_1 ax ),

1 Elektromotor

2 Kupplung

3 Schraubenpumpe

L Druckbegrenzungsventil

5 Feinfilter I

6 Riickschlagventil

TD

7 Druckspeicher

8 Druckregelventil
9 Manometer

10 5/2 Wegeventil
11 Kugelhahn

12 Elektrodruckschalter

12/72



2/72

INBETRIEBNAHME

a) Ein vom Hydraulikelementhersteller empfoh-
lenes Hydraulikol (ca.60 Liter) ist iiber
den Einfilillstutzen in den Behdlter einzu-
fiillen. Die Einfiillhche geht bis Mitte
oberes Olstandglas. Wenn die Olstandshthe
durch Leckdlverluste bis auf Mitte des un-
teren Olschauglases abgefallen ist, muB der
Olbehdlter wieder aufgefiillt werden.

b) Die Drehrichtung des Elektromotors wird
durch einen Pfeil auf der Liifterschraube
angegeben, Vor Inbetriebnahme des Hydrau-
likaggregates ist die Drehrichtung zu iiber-

Beim Wiederaufbau des Deckels sind die Be-~
festigungsschrauben gleichmidBig und fest
iber Kreuz anzuziehen,

AnschlieBend wird der Olbeh#lter durch den
Einfiillstutzen mit ca. 60 Liter Hydraulikol
bis Mitte ‘oberes Olstandsglas gefiillt. Es
sind nur Hydraulikole HLP 36 bzw., HLP 25
nach DIN 51 502 zu verwenden (siehe auch
Schmieranweisung und Schmierstofftabelle).
Es wird empfohlen, Ole mit alterungshemmen-
den und schiumungsdampfenden Zusidtzen zu
verwenden,

Achtung!

priifen und gegebenenfalls durch Umtauschen
der beiden AuBenklemmen am Klemmbrett des
Motors umzukehren, da die Schrauben-Pumpe
nur in der angegebenen Drehrichtung for-
dert.

Achtung!
Die Schraubenpumpe darf auf keinen Fall

trocken laufen!

OLWECHSEL

Der Olwechsel muB jeweils nach ca. 3000 Be-
triebsstunden erfolgen, Hierzu ist das Hy-
draulikaggregat etwas hochzustellen und die
0lablauBschraube zu offnen.

Damit das Ol auch aus dem Druckspeicher ab-
13uft, muB der Kugelhahn (11) zur Entlastung
des Druckspeichers gedffnet werden.

Nach dem Auslaufen des Oles den Olbeh#lter
griindlich reinigen, Hierzu wird der Deckel
mit sdmtlichen Bauelementen abgenommen und
der Behdlter mit einem faserfreien Putzlappen
(keine Putzwolle verwenden) gereinigt.

In die AbfluBleitung des Druckbegrenzungsven-
tils (4) ist ein Feinfilter (5) eingebaut,
durch welchen das Ol kontinuierlich gerei-
nigt wird. Der Zustand dieses Filters ist

zu iberpriifen und bei starker Verschmutzung
der Filtereinsatz auszutauschen.

TD

Vor Inbetriebnahme muB darauf geachtet wer-
den, daB der Kugelhahn (11) geschlossen ist.

Einstellen des Betriebsdruckes

Der Betriebsdruck des Aggregates wird gene-

rell auf 30 ati eingestellt und sollte nicht
mehr verstellt werden. Wird eine Verstellung
dennoch erforderlich, so geschieht dies wie

folgt:

1) Deckel abnehmen.

2) An der Schraubenpumpe ist das als Sechs-
kant ausgebildete Druckbegrenzungsventil
angeflanscht, Dieses enthdlt einen Ge-
windebolzen, welcher mit einer Sechskant-
mutter gekontert ist. Zur Erhchung des
Maximaldruckes wird der Gewindebolzen
nach Losen der Kontermutter nach rechts,
zur Druckminderung nach links verdreht.
Der maximale Betriebsdruck darcf 32 ati
nicht iiberschreiten.

3) Nach der Druckeinstellung Gewindebolzen
wieder gut kontern und Deckel aufmontie-
ren.

200.19



RAUB

Wirkungsweise des Elektrodruckschalters Zum Einstellen auf genaue Schaltdriicke
empfiehlt es sich, das Manometer (9/

Das Nachlassen des Hydraulikoldruckes wird Abb, 34 ) zu Hilfe zu nehmen.

durch einen Elektrodruckschalter iberwacht, 2, Nach erfolgter Einstellung die Rindel -

wcbei dieser bei ungeniigendem Oldruck schal- mutter mit der Schlitzschraube arretie-

tet und den sofortigen Spindelstillstand " ren,

herbeifiihrt,

Im Hydraulikplan (Abb, 34) ist der Elektro- .
druckschalter unter Pos, 12 aufgefiihrt, Er

p—— "Illll"
ist vom Werk auf einen Mindestdruck von
10 kp/cm2 eingestellt. Wird die Maschine
durch Ansprechen des Elektrodruckschalters .
stillgesetzt, muB vor Wiederinbetriebnahme ©
des Drehautomaten die Ursache des Druckab-
falles behoben sein,
Einregulieren des Elektrodruckschalters

Achtung!
Bei den Einstellarbeiten darf sich kein

Material im Drehautomaten befinden,
Der Mindestdruck ist je nach Art der Span-
nung einzustellen:

a) Bei Spannzangenspannung wird in der Re- I

gel der Hohlspannzylinder mit dem max. Abb.34a

Druck des Aggregates beaufschlagt, Hier- Einregeln nach Manometer

zu wird der Elektrodruckschalter auf

10 kp/cm2 Mindestdruck eingestellt. 1. Die Arretierung in der Rindelmutter des
Elektrodruckschalters 1osen.

b) Bei Futterspannung darf der Hohlspann- 2, Den Minimaldruck von 2 kp/cm2 des Elektro-
zylinder nur noch mit 7 kp/cm2 beauf - druckschalters einstellen. Dies geschieht
schlagt werden. Hierzu wird der Elektro- durch Drehen der Rindelmutter (1) gegen Uhr-
druckschalter auf 6 kp/cm2 Mindestdruck zeigersinn bis zum linken Anschlag.
eingestellt. 3. Zum Einregeln muB nun iiber das Druckregel-

ventil (8/Abb. 34) bei laufendem Drehauto-

Der Elektrcdruckschalter wird wie folgt mat der Druck filir die Anschliisse P1 Rl auf

eingestellt: den Mindestdruck eingestellt werden, Der

eingestellte Druck ist am Manometer (9/Abb,

1, Die Arretierung der Riandelmutter (1) 34) ablesbar,
durch nach Linksdrehen der Schlitz- I, Die Rindelmutter (1) am Elektrodruckschal-
schraube (2) 1dsen., ter im Uhrzeigersinn drehen, bis der Dreh-

automat abschaltet, Die Rdndelscheibe (1)

2, Der Mindestdruck kann nun durch Drehen mit der Schlitzschraube (2) arretieren,
der Ridndelmutter (1) eingestellt werden, 5. Am Druckregelventil (8/Abb. 34) einen hohe-
Anhand der unter der Rindelmutter im Ge- ren Druck einstellen, Hierzu die Rardel-
hduse angebrachten Aussparung ist der Jje- schraube im Uhrzeigersinn verdrehen,
weils eingestellte Mindestdruck ablesbar 6. Den Drehautomaten einschalten und durch das
(s. Abb, 34a)., Diese Einstellung ist je- Druckregelventil (8/Abb., 34) den Arbeitsdruck
doch ohne Gewdhr, da der Elektrodruck- (ablesbar am Manometer) einregeln,

schalter kein MeBgeridt sondern ein Schalt-
und Regelgeridt ist,

200. 20 TD 2/75
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ZUR HILFSSTEUERWELLE

Die Hilfssteuerwelle ist im Lieferumfang
des Drehautomaten Typ TD nicht enthalten
und muB bei Bedarf gesondert bestellt wer-
den.

Sie wird verwendet:

Zum Weiterschalten der Sternrevolverwerk-
zeuge, Schwenken der Bohr- und Gewinde-
schneideinrichtung, Betdtigung der Werk-
stoffspannung an der Gleichlaufeinrich-
tung und der Werkstoffschnellspannung.

Die Hilfssteuerwelle ist in der hinteren
Filhrungswelle und dem Spindelstock gela-
gert. Der Antrieb erfolgt von der Eingangs-
welle des Vorschubwechselradgetriebes, bei
allen TD-Typen konstant mit 270 U/min.

Bei Einbau der Spindelschaltung schnell /
langsam sind zwei Drehzahlen 135 und 270
U/min. mdglich.,

Der Getriebezug ist so ausgelegt, daB beim
Durchdrehen der Steuerwellen von Hand die
Hilfssteuerwelle sich mitdreht. Dadurch ist
auch beim Einrichten der richtige Ablauf
von Schalt- und Vorschubbewegungen gewdhr-
leistet.

Einbau der Hilfssteuerwelle

Der Einbau der Hilfssteuerwelle wird nach
folgenden Punkten durchgefiihrt (siehe da-
zu Abb. 35):

1. Dichtringe (21) und Nadellager (22)

stiitzlagerseitig in die hintere Fiihrungs-

welle einpressen., Dazu sind die Nadel-
lager (22) gut mit Kugellagerfett ein-
zustreichen.

[[RAUB

2.

Am Spindelstockgehiuse die Schutzabdek-
kung zur hinteren Fihrungswelle abnehmen
und die Hilfssteuerwelle (20) vom Spindel-
stock zum Stlitzlager in die Flhrungswelle
einfiihren.

Den Lagerflansch (7) mit den Kugellagern
(9) in das Spindelstockgehiuse einschie-
ben und mit 3 Zylinderschrauben (8) fest-
setzen.

Die Hilfssteuerwelle ist mit Antriebs-
ritzel (5), PaBfeder (6) usw. vorher kom-
plettiert,

Nadellagerinnenringe (26) auf der Stiitz-
lagerseite der Hilfssteuerwelle aufstek-
ken und hineindrilicken, bis der zweite
Innenring mit der PFihrungswelle bilindig
abschlieBt.

PaBfeder (23%) und entsprechendes Antriebs-
rad (24) auf dem Hilfssteuerwellenstumpf
aufsetzen und mit der Sechskantmutter (25)
festschrauben,

An der Riickseite des Spindelstockgehiuses
werden die Zahnr&dder sowie die Zahnriemen-
scheibe des Wechselradgetriebes abgenom-
men.,

Oberhalb des Wechselradgetriebes die
Schutzabdeckung von der Bohrung des Spin-
delstockes abnehmen.

12

14

15
16

17

18 20 20 2 21 B2

19 AL /

Abb 35

26 25
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8. In das Lagergehiuse (19) die kombinierten
Nadellager (18) einpressen. AnschlieBend
die Lagerstellen gut mit Kugellagerfett
ausstreichen und die Kegelradwelle (12)
in das Lagergehiuse einfiihren,

9. Das Lagergehiuse (19) in den Spindelstock
einfithren und mit Zylinderschrauben (4)
anschrauben,

10. Auf die Kegelradwelle (12) werden nun in

folgender Reihenfolge aufgesetzt: Gegen-
scheibe (17), Zahnrad (15), PaBfeder (2),
Biichse (1), drei Kugeln (3), Scheibe (14),
Druckfeder (13) und Scheibe (11). Anschlie-
Bend werden diese Teile durch Aufschrauben
einer Sechskantmutter (10) befestigt.

11, Zahnrad (16) fiir den Antrieb der Hilfs-
steuerwelle auf das Wechselradgetriebe
aufstecken und die Zahnriemenscheibe (31)
sowie die Wechselrdder montieren,

27 28 29 30
1%
—
1\7
6 3 Abb. 36

12. Den Grenztaster (30) mit Hilfe des
Winkels (29) der Zwischenscheibe (27)
und der Zylinderschraube (28) am Spin-
delstockgehiuse montieren, so daB die-
ser durch Ausriicken der Scheibe (14) be-
tdtigt werden kann. Zwischen dem Nocken
des Grenztasters und der AuslGsescheibe
muB ein Abstand von ca. 0,5 mm bestehen.

TD
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Funktion der Uberlastsicherung an der Hilfs-
steuerwelle (s. Abb. 35 und 36)

Der Antrieb der Hilfssteuerwelle erfolgt iiber
ein Zahnrad (16) vom Vorschubwechselradge-
triebe zum Zahnrad (15) der Kegelradwelle,
Dieses Zahnrad (15) ist verdrehbar auf der
Kegelradwelle (12) montiert. Die Kraftiiber-
tragung vom Zahnrad (15) auf die Kegelrad-
welle (12) erfolgt durch drei Kugeln (3),

die mit der einen H#1lfte in Bohrungen der
Mitnehmerhiilse (1) und mit der anderen Hilfte
in Senkungen des Zahnrades (15) lagern. Das
notwendige Drehmoment entsteht durch ein Fe-
derelement, welches iiber eine Scheibe (14)
die Mitnehmerhiilse (1) mit den Kugeln ( 3)
gegen das Zahnrad (15) preBt.

Bei Uberlastung der Hilfssteuerwelle wird

die Andriickkraft des Federlementes iiberwunden,
und die Kugeln (3) gleiten aus den Senkungen
des Zahnrades (15). Dabei verschiebt sich

die Andriickscheibe (1U4) axial, wobei sie
zwangsweise durch Betdtigen des Grenztasters
den Drehautomaten stillsetzt.

Nach dem Beseitigen der Uberlastungsursache

" kann der Drehautomat durch Drehen des Vor-

schubgetriebes mit der Handkurbel wieder be-
triebsbereit gemacht werden.
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ZUM ROHRVORSCHUB

AUFSTELLEN

Der Aufbau des Rohrvorschubes geht folgender-

maBen vor sich:

ficht-
o~ ‘,

1 2 3
“hnur \
= \
\
\ \ Y

. Halter (11) mit 4 Sechskantschrauben am

KastenfuB befestigen (dieser Arbeitsgang
muB nur bei einem nachtriglichen Anbau
des Rohrvorschubes durchgefiihrt werden).

Den Stidnder (1Y) des Rohrvorschubes ca.
3000 mm vom linken KastenfuBende aufstel-

len.

Das Vorschubrohr durch den Haltering (3)
des Standers filihren und in den Haltering
(5) des Halters (11) einsetzen. Das ge-
schlitzte Rohr kann bis wenige mm an die
Hauptspindel vorgezogen werden, wahrend
die gerduschgeddmpften Vorschubrohre mit
der vorderen Kante des Halterings (5) ab-
schlieBen muB. AnschlieBend das Vorschub-
rohr mit den zwei Gewindestiften (2 u.4)
festklemmen und mit den Sechskantmuttern

kontern.

RA

5

Als ndchstes muB das Vorschubrohr horizon-
tal und axial zur Hauptspindel ausgerich-
tet werden,

Es empfiehlt sich mit Hilfe einer Richt-
schnur das Vorschubrohr nach folgenden
Punkten auszurichten:

a) Eine ungefdhr 6 Meter lange Richt-
schnur zwischen dem hinteren Ende
des Vorschubrohres und der reitstock-
seitigen Einrichtung spannen (siehe
Abb. 38).

Den Stdnder (14) seitlich und den
Halter (3) mit Hilfe der Gewinde-
stange (13) in der Hohe so verstel-
len, daB die Richtschnur freilaufend
im Vorschubrohr an den Punkten B und
C durch den Mittelpunkt geht.

b)

A B C Richt-

.,

|
15 14 13 12 1 10 9
Abb. 38
Den Stidnder so stellen, daB dieser winkel- c¢c) Die Konstruktion des Sténders wurde so

gerecht zum Vorschubrohr steht und die
Gewichte reibungslos im Schutzrohr glei-

ten.

D

durchgefiihrt , daB das aufwendige Unter-
gieBen und Befestigen des Stédnders mit
Ankerschrauben entfidllt.
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Der Ful des Stidnders wurde als Behdlter
ausgebildet und muB zur Erreichung seiner
Standfestigkeit mit Flllmaterial z.B.Sand,
Gurspanen usw, ausgefiillt werden.

‘m StidnderfuB sind vier 16 mm Bohrungen
vergesehen, Bel unebener Bodenbeschaffen-
heit kann mit Hilfe einer Schraube und

2 Kentermuttern der Stidnder ausgerichtet

werden.

Nach Losen der U Sechskantschrauben (9)
wird mit den beiden Vierkantschrauben (10)
der Halter (11) (Punkt A) mit dem Vor-
schubrohr in der Hche und mittels der An-
schlagschraube (6) seitlich, nach der
Richtschnur eingestellt.

Anschliefend die Kontermutter der Anschlag-
schraube (6) und die 4 Sechskantschrauben
(9) gut anziehen,

Einhingen der Zug- und Gewichtsseile

A} Rohrvorschub ohne Seilrilickholeinrichtung

Der Werkstcffschieber (1)
schlitzten kohr am hinteren Ende einge-
fiihrt und am Fahnenblech iliber die ganze
Tiange des Verschubrohres bis zum Gestange

wird beim ge-

der Endschalteinrichtung vorgeschoben.,
n dieser Stellung wird das Zugseil nach
'mienkung liber die vordere Umlenkrolle
['7) in das Fahnenblech eingehidngt., Bei
der: gerduschgeddmpften Vorschubrohren
muy? das Cestidnge (18) der Endschalt-
einrichtung nach Losen der Sechskantmut -
ter {17) und Sechskantschraube (16)

hochgeschwenkt werden. AnschlieBend

21

@l

wird der Werkstoffschieber mit dem eingehiing-
ten Zugseil von vorn in das Verschubrohr ein-
gefiihrt, wobei die Blechfahne in den Schnur-
kanal ragt.

In beiden Fidllen muB3 das Gestidnge der End-
schaltereinrichtung auf Hdhe der Blechfahne
(19) mit der Sechskantschraube (16) und der
Sechskantmutter (17) festgesetzt werden.

Das Zugseil wird nun in der vorderen Umlenk-
rolle (20) mit dem Kreuzgriff (21)
klemmt .

Die Gewichte am Haken des Gewichtsseiles (15)

festge-

einhidngen und im Gewichtsschutzrohr versen-
ken,

B) Rohrvorschub mit Seilriickholeinrichtung

Die Seilriickhcleinrichtung mit den zwei an-
geschraubten Laschen auf den Halter (11) auf-
stecken und mit zwei Sechskantschrauben fest-
schrauben,

Die hintere Umlenkrolle mit der entsprechenden
Reduzierbiichse auf das Vorschubrohr klemmen,
Das Einlegen des Werkstoffschiebers und Ein-
hingen des Zugseiles und Gewichtsseiles er-
folgt wie es unter A) Absatz 1, 2 und * be-
schrieben ist.

Das Seil der Riickholeinrichtung wird um die
hintere Umlenkrolle gelegt und in die Blech-
fahne des Werkstoffschiebers eingehingt.

Beim geriduschgedidmpften Vorschubrohr wird

das Seil nach Umlenken um die hintere Umlenk-
rolle durch den Schnurkanal nach vorn gescho-
ben und kann nun in die Blechfahne des Werk-
stoffschiebers eingehingt werden.

Durch eine Riicklaufsperre im Seilrad der
Seilriickholeinrichtung kann der Werkstoff-
schieber in jeder Stelle festgehalten wer-
den, Durch Ausrasten eines Kunststoffbolzens
kann die Ricklaufsperre auBer Kraft gesetzt
werden, so daB der Zug der Gewichte wieder
auf die Werkstoffstange wirksam wird.

FUNKTION

Der Vorschub der Werkstoffstange erfolgt durch
Gewichtszug.

Beim Ablaufen der Gewichte wird das Zugseil,
welches iliber eine Klemmrolle zum Werkstoff-
schieber gelenkt wird, aufgespult, Dadurch”
schiebt der Werkstoffschieber bei gedffneter
Spannzange die Werkstoffstange durch den
Spindelstock. Nach Aufbrauchder Werkstoff-
étange schaltet eine Endschaltereinrichtung
die Maschine ab,

D

12/72



12/72

Um das Einfiihren der Werkstoffstange von vorn

[RAUB

zu ermoglichen, wird der vordere Haltering ein-

schlieBlich dem Vorschubrohr nach LOsen des
Kreuzgriffes auf dem Auslegearm seitlich aus-
geschwenkt.

Der Vorschub der Werkstoffstange wird unter-
brochen, wenn durch Drehen des Kreuzgriffes
im Uhrzeigersinn das Zugseil in der vorderen
Umlenkrolle geklemmt wird.

EINLEGEN DER WERKSTOFFSTANGE

Ist der Vorschub mit einer Seilrilickholein-
richbung ausgeriistet, muB bevor die Punkte 1)
bis 4) durchgefiihrt werden konnen, durch
Drehen der Handkurbel im Uhrzeigersinn, der
Werkstoffschieber in seine hinterste und da-
mit die Gewichte in ihre obere Stellung ge-
bracht werden. AnschlieBend sind die Gewich-
te, durch Arretieren der Seilriickholeinrich-
tung am Ablaufen zu hindern. Das Einlegen der
Werkstoffstange wird nun nach den Punkten 1)
bis U4) ausgefiihrt.

1. Kreuzgriff (12) 1osen und Vorschubrohr
seitlich ausschwenken. Werkstoffstange
einfithren und durch Festklemmen des Zug-
seiles mit dem Kreuzgriff (8) am Vor-
laufen hindern.

Vorschubrohr bis an die Anschlagschraube
zuriickschieben und Kreuzgriff (12) fest
anziehen,

Arretierungen l1losen, Werkstoffstange in
gewiinschte Position vorlaufen lassen,
Drehautomaten einschalten und die unbrauch
bare Werkstoffstangenspitze abstechen,

Werkstoffstange bis an den Werkstoffan-
schlag vorlaufen lassen.

TD

SCHMIERUNG

Es empfiehlt sich, gelegentlich beim Ab-
schmieren des Drehautomaten mit ein paar
Tropfen 01 die Rollenachsen und die Gleit-
bahn des Auslegearmes zu schmieren. Im iib-
rigen ist ‘der Rohrvorschub wartungsfrei.

REDUZIEREN DES ROHRVORSCHUBES
(siehe dazu Tab. auf Seite 200.26 und 500,18)

A, Reduzieren des normalen Rohrvorschubes
Der Rohrvorschub mit dem geschlitzten Vor-
schubrohr kann nur durch Austausch der ge-
samten Flihrungsteile reduziert werden

(Vorschubrohr, Schieber usw.)

B. Reduzieren des gerduschgeddmpften Rohr-
vorschubes

Der Rohrvorschub mit dem gerduschgeddmpften
Vorschubrohr kann durch Drehen des Vorschub-
rohres um 180o auf einen kleineren Durchmes-
ser reduziert werden, wobei der Schnurkanal
als Werkstoffiihrung und umgekehrt beniitzt
wird. Zum Reduzieren ist ein verkleinerter
Werkstoffschieber sowie eine Reduzierhiilse

in der Hauptspindel erforderlich,

C. Reduzieren des Rohrvorschubes mit Stern-
rohr
Beim Rohrvorschub mit Sternrohr sind die

Materialdurchginge sternformig auf einem
Teilkreis angeordnet.

Die Abstufungen der Innendurchmesser sind so
gehalten, daB dem zu verarbeitenden Material
eine bessere Fihrung gegeben ists«

Zum Reduzieren wird das Sternrohr auf den
entsprechenden Durchmesser gedreht und die
dazugehorenden Reduzierteile eingesetzt,
Wird bei einem ausgerichteten Sternrohr ein

neuer Materialdurchgang gewdhlt, so muss

das Vorschubrohr in der H6he neu ausgerich-
tet werden,
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TECHNISCHE DATEN

15

fi

ROHRVORSCHUB
Fuhrungsrohr geschlitzt

Vorschubrohr LW 10 | LW 14 | Lw 18( LW 22 |LW 28 |LW 52 |LW 38
D 20 2u 28 32 38 Lz ug
Durchgang 8 12 16 20 26 30 36

TD 16 | TD 16|TD 26 | TD 26
Verwendung | TD 16| 7D 26 | TD 20| pppp6 | TDF26| TD 36|TD 36

TDF26
TDF26 | TD 36|TD 36 | TD 36

le——— D

Al

Fiihrungsrohrlinge

Sonderlingen sind nicht lagerhaltig, konnen jédoch im Bedarfsfall auf Kommission gefertigt

werden.

Maximale Stangenlinge (Normallinge)

W

(Normallingen)

Die maximale Stangenlinge entspricht der Fihrungsrohrlidnge abziiglich dem Werkstoffschieber
(670 lang)

Fuhrungsrohr gerduschgeddmpft

Vorschubrohr |Lw 18/10 | Lw 28/14 LW 38/1§
D b2 10 75
Durchgang I 8 12 16
Durchgang II 16 26 36
Verwendung D 16 TD 26 TD 36
TDF26
{
Sternrohr
Vorschubrohr DS 2 DS 5
D 52 5
Durchgang I LW¥ 16 | 18% | 26 | 28*%
Durchgang II Lw* 12 1% 20 22%
Durchgang III Lu¥ 8 10% 16 18*
Durchgang IV LW#* 6 8% 12 1h*
TD 26
Verwendung D 16
TDF 26

4000 mm

3300 mm

D
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TECHNISCHE TABELLEN UND SCHAUBILDER

Allgemeine Maschinenansichten
Getriebeschema
Fundamentplan M1: 30
Hauptabmessungen - Einspindeldrehautomat, Typ TD,

mit Rohrvorschub

Symbole und Sinnbilder
Sinnbilder Schalttafel-TD

Symbole fiir Mehrfachsteuerschalter

Hauptspindel-Hauptantrieb - Spindelschaltgetriebe
Hauptspindeldrehzahlen mit Vorgelege
Hauptspindeldrehzahlen mit Spindelschaltung 2:1 und Vorgelege

Hauptspindeldrehzahlen - Spindelschaltgetriebe,
Schaltzeiten - Schaltgetriebe

Schalthiufigkeitsdiagramm - Spindelschaltgetriebe

Schaltzeiten in Umdrehungen der Arbeitsspindel

Vorschubgetriebe

Steuerwellengrade in Abhingigkeit der Schaltzeit
und der eingestellten Stiickzeit

Leistungs- und Riddertabelle, Vorschubgetriebe

Werkstoffspannung - Werk stoffvorschub
Erforderliche Vorschubzeiten des Werkstoffvorschubes in Sekunden

Erforderliche Nebenzeiten - Werkstoffschnellspannung

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten und Vorschube

Schnittgeschwindigkeiten in Abhingigkeit von
Werkstoff und Bearbeitungsverfahren

Vorschiibe in Abhidngigkeit von Werkstoff
und Bearbeitungsverfahren

Schnittgeschwindigkeiten in Abhingigkeit von
Hauptspindeldrehzahlen und Bearbeitungsdurchmesser

Sternrevolver
Schaltzeittabelle

Mindestnockenabstand

TD

400.02

400.03

400. 0k

400,05

400.06

400.07

400.09

400,10
400.11

400,12

400.13

4o0.14

400.15

400.16

400,17

400,18

400,19

400.21

400,22

400.00
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Gewindestrehleinrichtung

Anzahl der Strehlginge "Z"

Ermittlung des Strehlweges bei metrischen Gewinden

Ermittlung des Strehlweges bei Zollgewinden

Wechselrddertabelle, 1l-gidngige Gewinde
Wechselrddertabelle, 2-gingige Gewinde

Wechselrdder und Strehlkurven

Werkzeugplane
Quersupport
Senkrechtsubport vorn/hinten
Langdreheinrichtung vorn/hinten mit SRV
Bohrreitstock

Sternrevolver

Kurventabellen

An- und Abstiege filir Scheibenkurven
An- und Abfahrwege fiir Trommelkurven

Abstechstahl-Tabelle

Stuckzeit-und Kurvenberechnung

Berechnungsbeispiel mit Spindelschaltung 2:1

TD

400.23
400.2u
400.25
400.26
400.27

400;28

400.29
400. 30
400, 31
400,32

400.33

400. 34
4o0. 35

400,36

400. 37
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FUNDAMENTPLAN

Einspindeldrehautomat Typ-TD mit Rohrvorschub
M1
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Sinnbilder - Schalttafel TD

/

5o £33
=

b) al
SN ANNN
4| |—>
B AN

Wahlschalter fur BGSE
links - 0, Rechtsgewinde

ANE , Ein" fur HBE,
QBE, SCHLE

Wahlschalter fur:
a)Druckspannung:
Spannzangen und Futter-

spannung innennach auflen

b) Zugspannung:
Futterspannung auflen nach
nnen

N

A
A

‘L___s P

Wahlschalter fur hydrau-
ische Spannung automatisch
oder Hand

Spannzange bzw.
Backenfutter offnen

Spannzange bzw.
Backenfutter schliefen

&

I @

TN

Hydraulikaggregat
L Emn"
( Kontrolleuchte)

Kuhlmittelpumpe
LEn "

Wahlschalter:
a)Normalbetrieb

b) Tippbetrieb

00.05

Ganze Maschine
.(Not) -Aus"”

Ganze Maschine
JEin"

D
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Symbole

694 947

Elektrische Stillsetzung
STW-Bremse

694 946

Drehzahlreduzierung 2:1
SGTR bzw. SPS, s/l

694 930

SGTR - Bremse

RAUB

fur Mehrfachsteuerschalter

694 947

A
e

Spannung auf

694 945

&l
S S —

475 :1

Drehzahlreduzierung
4,75 :1

694 932

<

HKOPE
Kopierschlitten ,Ein"
Kopierschlitten ,Aus"

D

694 947

Spannung zu

694 945

.__7£2v_
_4_._1}

4,75 1

Drehrichtungswechsel
reduziert 4,75 :1

694 948
(-

y
A

GSTE
LEin”

400.06
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HAUPTSPINDELDREHZAHLEN

TD 16 TD 26 TD 36/ TDF

/MV|INW | NW [ MWW I/W N [N MWV IANV MW MV | MW

2:1 [4,75:1]195:1 2:1 14,75:1195:1 '2:1 14,75:1{951
850| 425| 180 90§ S00| 250f 106 53§ 425| 212 90| 45
1000| 500( 212| 106) 600 300] 125| 63] S00] 250f 106] 53
1180| 600f 250| 125§ 710| 355| 150{ 75} 600] 300 125/ 63
1400] 710 300 150§ 850| 425] 180] 90} 710| 355| 150| 75
1700| 850]| 355/ 180§1000| 500| 212| 106 850( 425| 180| 90
2000[{1000f 425| 21211180| 600| 250[ 125§1000| 500| 212| 106
2360{1180| 500/ 250§1400| 710| 300 150§1180| 600| 250| 125
2800|1400| 600[ 300§1700] 850| 355 180§1400| 710 300 150
3350{1700| 710] 355} 2000{1000f 425| 212§1700| 850] 355| 180
4000)2000| 850| 425§2360( 1180 500| 250§2000{1000[ 425| 212
4750(2360]1000] 500§2800| 1400|. 600{ 300§2360|1180] S00( 250
5600|2800] 1180 600§ 3350( 1700| 710| 355§ 2800] 1400| 600| 300
6700 3350] 1400( 710 §4000]2000f 850( 425§ 3350{1700] 710| 355
8000 4000{ 1700] 850f4750| 2360| 1000| 500§ 4000|2000 850( 425

Einstellbare Drehzahlen mit Spindelschaltgetriebe
und polumschaltbarem Motor

V| I 7w | AV
Einstellbare Drehzahlen mit Vorgelege
MV W M| MW

M

Einstellbare Drehzahlen mit Vorgelege und

polumschaltbarem Motor

400.07 D 1/73
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Hauptspindeldrehzahlen
mit Vorgelege

[RAUB

()

3} O/min' TD-Typ

Hauptspindel { _UEE_ 10-16|TD-26 TTPE;':EG

A M 850 500 425
' 1000| 600 | 500

I LJMLKL— 1180| 710 | 600

Vorgelege 1400| 850| 710
l Motor

=2

1700/ 1000| 850
2000{1180(1000
2360|1400] 1180
2800| 1700|1400 11
3350( 2000| 1700 | II

B

T

1

2

3
\

H ,000| 2360 | 2000 11

HA

=l | 0=l | g | ot | D=t | =g | o=t

4750|2800| 2360| Il
5600|3350 | 2800| I
6700| 4000 | 3350 | II
8000| 4750 | 4000 | Il

NSlojg|SlwiNv|—=Iglog|SlwiNn |

692 460

TD 400.0¢
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Hauptspindeldrehzahlen

mit Spindelschaltung:2:1 und Vargelege

1

WIN

waue) [(H{p O/ min | TD-Typ

“Ll__l.lﬁ MU U.h

Hquptspindel/‘ 0 M n HJJ
A:TMFB Vorgelege B‘Hﬂﬂr(_]'
1| j L

TD26 |TD 36/TDF %ﬂ}

MV | NW NV | W

; 2:1 2:1
850 | 425 )| 500 | 250| 425 212 |1 1
1000 | 500| 600| 300| 500| 2501 2
1180 600| 710 | 355| 600| 300|1 3
1400 710] 850 | 425| 710| 355|101 4
1700 | 850|1000| 500| 850| 425|1 5
2000 | 1000|1180 | 600| 1000| 500|I 6
2360 | 1180|1400 | 7101180 600|1 7
2800 | 1400|1700 | 8501|1400 | 70|l 1
3350 ( 1700 | 2000 | 1000|1700 | 850 2
4000 | 2000 | 2360 | 1180 | 2000 | 1000 (IT 3
4750 | 2360 | 2800 | 1400 | 2360 | 1180 |11 &
5600 | 2800 | 3350 | 1700 | 2800 | 1400 [II 5
6700 | 3350 | 4000 | 2000 | 3350 | 1700 (Il 6
8000 [ 4000 | 4750 | 2360 | 4000 | 2000 (I 7

692 462

D
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HAUPTSPINDELDREHZAHLEN-SPINDELSCHALTGETRIEBE

— Ofmin TD-Typ
D 16 1D 26 | TD 36/ TDF
2:1 1675:1|95:1 2:1 14,75:195:1 2:1 14,75:1195:14 11 | 111
850| 425 180 905 500 250| 106 531 425| 212 90 451 27| 84
1000| 500{ 212| 1064 600| 300| 125/ 63§ S0O0| 250| 106 531 31| 80
1180| 600| 250! 1251 710} 355{ 150| 754 600| 300 125| 63} 35| 76
1400] 710] 300 1504 850| 425| 180] 90§ 710| 355( 150| 75§ 39| 72
1700| 850 355| 18041000| 500| 212| 106§ 850| 425| 180| 90§ 44 | 67
2000[1000( 425| 21241180| 600| 250{ 12541000/ 500| 212| 106l 48 | 63
23680/1180( 500! 25041400! 7101 300] 15041180| 600| 250 1254 53 | 58
2800|1400| 600 30041700/ 850| 355 18041400| 710| 300 150§ 58 | 53
(: 3350117001 710 355§ZOOO 1000| 425| 21211700( 850( 355| 180§ 63 | 48
4000/2000| 850| 42512360| 1180] 500| 25042000{1000| 425| 212§ 67 | 44
4750]2360{ 1000| 500§2€00| 1400] 600| 30042360{1180| 500| 250§ 72| 39
5600 2800! 1180{ 6001 3350/ 1700| 710| 35542800 1400| 600| 300§ 76| 35
6700 3350] 1400| 710 §4000|2000| 850| 425%43350|1700| 710| 3554 80| 31
8000( 4000{ 1700| 85044750|2360{1000| 500{4000|2000] 850| 4254 84| 27
7 A_B_C
& 2 10 =A B —}—1—‘
I M1+ ‘1.,75:!0-_-5 i /.
AP wsiG e S
95 10 =A+8 _[1 [0 [
= = 95 :1( =A+C |IZD|LDLD
* + 2:1 |675:114,75:1
Dem Spindelschaltgetriebe sind 14 VWechselrdder beigefligt, 2 davon sind eingebaut.
( SCHALTZEITEN-SCHALTGETRIEBE
Spindelschaltung links /schnell —s—e rechts/langsam "
oder rechts/langsam —e—e links/schnell
'}; 20 Die Motorschaltung 2:1
e 1,8 L~ benstigt beim"Normalan-
2 1,6 //// trieb mit polumschalt -
1,4 //// barem Motor'" sowie boim
12 o "Spindelschaltgetricin:’
1 O’ // // eine maximale Schalt.icii
- ! 08 // 1/ von 0,5 Sekunden.
. — Vi /
E 06 L-TDFZP ~ A —
© 0.4 —TD36 o) . -
= / ~ © Die maximale Bremszeit
,f,") 02 e E betrigt:
! 0,5 Sekunden.
\ & 2 ] a s 8 s 8 S
o n rs f_’_ : : = 3 © 2 Alle anderen Schaltungen
(z.B.1links /langsam —e—e—
Drehzahl — e U rechts/langsam o, links/
rechts schnell i schnell - links/langsam)
bei TD 0,5 sek.,TDF O,7sek.
TD 40010
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SCHALTHAUFIGKEITS - DIAGRAMM-SPINDEL SCHALTGE TRIEBE

TDF26 TD26, TDI§

2 000
TN 1
\ \\ s \\ Ein Schaltspiel besteht aus vier
1500 \ \ . 9 : Schaltungen. Das heiBt, daB bei
; \ \ \ : \ I Kupplungen auf jede Kupplung
_ 1 Schaltung fdl11t.
MR ) |
~ 1000 Y \L A\ -
s Nov
7 \ ?& S\ 13 Schalthiufigkeitslinie
00 A\ é\o‘pvg‘ \ fiir Schaltspiele ohne Motorschaltung
600 2 xS \y o BB e mm
ON R 1 \
500 K \ \ \{ A
£
~= VXN A\ \ Schalthiufigkeitslinie —
L 400 \ A = ; 2
[ \ fiir Schaltspiele mit Motorschaltung
VAR | "
£ 300 \ N
5 | W\
MNANEA
200 A Y A
x\ , \ \
150 - A
O o O © © oo o © o O o 9
S2SRS8883 LIRS
- = = = N N N ™ 3 n w0 o
Spindeldrehzahl —————e= n U/ min
.Erkldrung:
TD.36
2000 \ Schaltspiel ohne Motorschaltung
\
\
1500 \) _ n; links/schnell
\\ \ ny links/langsam’ (1:4,75)
N 1000
900 A \
800 _ nz rechts/langsam(1:4,75)
700 ‘\
600 5 \T\
3
c 500 \ Schaltspiel mit Motorschaltung
L <00 — X \ | 0y links/schnel1 o
n. .
I
% 300 \'\‘ \ ’,n2 links/langsam (1:2)
g \
\ nz links/langsam’ (1:4,75)
200 \
ny rechts/langsam (1:9,5)
150 -

n5 (19’5)

33501

1000

180
1 400
1700
2 000
2 360
2800
4 000

! M

Spindeldrehzahl ——— n U/min

‘s TD

400.11 : . ) 1
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SCHALTZEITEN IN UMDREHUNGEN DER ARBEITSPINDEL

Arbeitsspindel- Schaltzeiten in Sekunden
umdrehungen

n = Umdr. 0,2 0,3 |o,¥ |o,5 |0,6 |0,7 |0,8 |0,9 [1,0 |1,25]1,5 |1,75|2,0 |2,25(2,5
L5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
53 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 3
63 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 3 3 3
75 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 3 3 3 L
90 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 3 3 3 & L
106 1 1 1 1 2 2 2 2 2 3 3 L U U 5
125 1 1 1 2 2 2 2 2 3 3 L L 5 5 6
150 1 1 1 2 2 2 2 3 3 I L 5 5 6 7
180 1 1 2 2 2 3 3 3 3 It 5 6 6 7 8
212 1 2| 2 2 301 3] 3| 4| 4] 5 5| ¥ 8| 8 9
250 il 2 2 3 3 3 4 by 5 6 7 8 9 | 10 | 11
300 1 2 2 3 3 L U 5 5 7 8 9 | 10 | 12 | 13
355 2 2 3 3 I 5 5 6 6 8 9 | 11 | 12 | 14 | 15
bos 2 3 3 U 5 5 6 7 8 9| 11 | 13 | 15 | 16 | 18
500 2 3 L 5 5 6 7 8 9 | 11 | 13| 15 | 17 | 19 | 21
600 2 3 U 5 6 7 8 9 | 10 | 13| 15 | 18 | 20 | 23 | 25
710 3 U 5 .6 8 9| 10 | 11 12 | 15 18 | 21 | 24 | 27 30
850 3 5 6 8 9 10|12 | 13|15 | 18 | 22 | 25 | 29 | 32 | 36
1000 I 5 7 9 | 10 | 12 | 14 | 15 | 17 | 21 | 25 | 30 | 34 | 38 | U2
1180 I 6 8|10 | 12 | 14 | 16 | 18 [ 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50
1400 5 7110 | 12|14 |17 |19] 2 |24 | 30|35 |4 |u|53]59
1700 6 9| 12| 15 17 | 20 | 23 | 26 | 29 | 36 | 43 | 50 | 57 | 64 | 71
2000 7 10 | 14 | 17 20 | 24 | 27 30 | 34 | 42 | 50 | 59 | 677] 75 8u
2360 8 |12 | 16 | 20 | 24 | 28 | 32 | 36 | 40 | 50 | 59 | 69 | 79 | 89 | 99
2800 10 | 14 | 19 | 24 | 28 | 33 [ 38 | 42 | 47 | 59 | 70 | 82 | 94 |105 |117
3350 12 |17 | 23 | 28 | 34 | 4o | U5 | 51 | 56 | 70 | 84 | 98 [112 (126 |1k4O
4000 i |20 | 27 | 34 | 4o | uwy | 54 | 60 | 67 | 84 |100 |117 |134 |150 |167
U750 16 | 24 | 32 | 4o | 48 | 56 | 64 | 72 | 80 | 99 |119 |139 |159 (178 (198
5600 19 |28 | 38 | 47 | 56 | 66 | 75 | 84 | 94 |117 |1ko 164 [187 (210 |23
6700 23 | 34 | 45 | 56 | 67 | 79 | 90 |[102 |112 |140 |168 |196 [224 |252 (280
8000 27 | 4o | 54 | 67 | 80 | 94 |107 [120 [134 |167 |200 |234 |267 |300 |334

Ergibt sich bei der Umrechnung der Umdreh-
ungen in Grade keine ganzzahlige Gradzahl,so
ist auf die ndchsthohere Gradzahl aufzurun-
den. AuBerdem muB eine Mindestgradzahl bzw.
der Mindestnockenabstand eingehalten werden.
Der Mindestnockenabstand ist durch die Mecha-
nik des Schaltantriebes von der Stilickzeit ab-

1D

hiéngig. Dieser betridgt bei den hilfssteuer-
wellenabhingigen Zusatzeinrichtungen bis zu
einer Stiickzeit = 64,5 sek./St. 7 Grad.
Wird die Stiickzeit<64,5 sek./St. erhoht
sich der Mindestnockenabstand (siehe dazu
die Tabellen zu den entsprechenden Zusatz-
einrichtungen) .
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TRAUB

LEISTUNGS-UND RADERTABELLE
VORSCHUBGETRIEBE

Fir das Vorschubgetriebe stehen 14 Wechselridder zur Verfiigung, 6 davon sind eingebaut,

, . TD-16 |TD-26/36/TDF Rdader
@ Leistungs-und Radertabelle .. ;5\ fsidystdlsec/safsick/sd A [B| CI D] E|F
Vorschubgetriebe 1,52 | 2370 1911882 [ 77 [ 31
1,68 | 2140 212 [1700 [ 74 [ 33| o | 4a

1.89 | 1908 238 | 1515 72 | 36
21311688 2,69 |-1340 69 | 39 66 | 42
237 | 1516 299 | 1204 77 | 31
2,63 | 1370 331 1087 74 | 33 48 | 60
2,95 (1221 371 | 970 72 36
3,33 | 1080 4,2 858 69 | 39
3,75| 960 472 762 77 | 31
415 | 866 523 | 688 74 | 33 60 | 48

466 | 773 587 | 613 72 ] 36 42 | 66
527 | 684 6,63 | 543 69 | 39

5686 | 614 7,38 | 488 77 | 31 | 48 | 60

6,68 | 539 84 | 428 39 | 69

7,55 | 477 95 | 379 36 | 72 60 | 48

846 | 425 1066 | 338 33 | 74

937 | 384 118 305 31177 66 | 42

e B . . 1043 | 345 | 1314| 274 || 39 | 69

11,8 | 305 | 1485] 242 | 36 | 72
% 13,2 | 272 | 1665 216 | 33| 74 “8 | 60

N 146 | 246 184 195 31177
: E 165 | 218 208 | 173 39 | 69

186 | 193 235 153 36| 72 60 | 48
C D 209 | 172 26:3 136 33| 74

23,1 155 291 123 31177
A 258 | 139 324 | 111 39 | 69
2911 123 367 98 36 | 72

i 326 | 110 411 88 33|74 40 | 5 | <2 Be
362 | 100 455 79 31 177
4112 87 51,9 69 36 | 72

46,2 | 78 | 582 | 62 | 337439 69
51,2 | 70 | 645 | 56 | 3969
57,9 62 72,9 494 || 36| 72
649 | 555] 81,7 | 44 | 4266
73 493] 92 39 | 3969 33| 74
82,5 436|104 346 36| 72 | 31 77
91,2 | 395[115 31,3| 42] 66
1027 | 35 |1294 | 27.8] 3969 ] -
116 31| 146 246 | 36 | 72 .
7 26 | 82
*"HS ﬁ.z. 1‘&1"'&'
165 218208 17,31 33 74 | 26 | 82
183 19,7] 230 15,6 | 31| 77

* Stiickzeiten {iiber 130 sec./Stiick bzw. 164 sec./Stilick sind Sonderstiickzeiten.
Dementsprechend sind in der Grundausstattung die Zahnrider z 26 und z 82 nur
einmal enthalten.

Achtung!
Beim Einsatz der Spindelschaltung schnell/langsam muB die effektive Stiickleistung in der

Stiickzeit- und Kurvenberechnung beachtet werden., Dabei wird die Zeit,in welcher die Spin-
del 2:1 geschaltet ist, (Motor n = 1400 U/min.) verdoppelt (siehe Berechnungsbeispiel

Seite 400.37).

TD 40014
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400.15

TRAUE]

ERFORDERLICHE VORSCHUBZEITEN DES WERKSTOFF-
VORSCHUBES IN SEKUNDEN

gerade Werkstoffstangen von 3 Meter Linge

Die Vorschub- und Anschlagzeit richtet

sich nach Gewicht, Form und Vorschubweg

der Werkstoffstange und dem Vorschubge -

wicht.

Die angegebenen Zeiten sind Grenzwerte

und gelten fiir blanke, gut gefiihrte und

mit ausreichender Schmierung.

Sind oben genannte Voraussetzungen nicht
so empfiehlt sich ein entsprech-

erfiillt,

ender Zuschlag.

Werkstoff- Vorschublinge Anzahl der n Hauptspindel
durchmesser in mm Gewichte
in mm bis 25 I bis 100 U/min.
Vorschubzeit in Sekunden 2 kg pro Gewicht
2,5 0,1 0,3 2 8 000
I,0 0,15 0,3 3 8 000
6,0 0,2 o,u4 3 8 000
O 10 0,25 0,5 3 8 000
16 0,25 0,5 4 750
26 0,35 0,7 I 4 000
6 x 1 0,15 0,3 2 8 000
10 x 2 0,25 0,5 2 8 000
@) 16 x 3,5 0,3 0,6 4 4 750
26 x 2 0,35 @, U 4 000
35 x5 0,35 0,7 5 1 400
SW 5 0,35 0,7 2 8 000
O SW 13 0,35 0,7 3 8 000
sy 22 0.45 0,9 6 2 000
SWo5 0,35 0,7 3 4 750
sW 5 0,4 0,8 3 6 700
O SW 10 0,35 0,7 5 4 000
SW 17 0,5 1,1 6 2 000

0

1/1



1/73

(TRAUE]

ERFORDERLICHE NEBENZEITEN - WERKSTOFF SCHNELLSPANNUNG

Aus Tabelle 1 kann die Zeit entnommen wer- Die angegebenen Zeiten sind Grenzwerte und
den, die fiir das Offnen der Spannzange, das gelten fiir blanke, gut gefiihrte und gerade
Vorschieben und Anschlagen der Werkstoff- Werkstoffstangen von 3 m Linge mit aus-

stange und das SchlieBen der Zange notig ist. reichender Schmierung.

Die Zeiten fiir das Offnen und SchlieBen sind Sind obengenannte Voraussetzungen nicht er-
konstant, die Vorschub- und Anschlagzeit fillt, so empfiehlt sich ein entsprechender
richtet sich nach Gewicht, Form, Vorschubweg Zuschlag.

der Werkstoffstange und dem Vorschubgewicht.

Tabelle 1:
Werkstoffdurchmesser
Vorschublinge bis mm bis mm bis SW bis SW
16 | 26 | 16x3,5] 35%5 15 | ez 5 |t
Vorschub- und Spannzeit
bis 25 mm 1 1,2 1 1,5 1 1,2 1 1,2
bis 100 mm 1,5 1,8 1,5 2,0 1,5 1,8 1,5 1,8

Zu den in Tabelle 1 genannten Zeiten ergeben sich folgende Hauptspindelumdrehungen:

Tabelle 2:
Arbeitsspindel- Vorschub- und Spannzeit
umdrehungen 1,0 sek, 1,2 sek. 1,5 sek. l 1,8 sek. 2,0 sek.
n = Umdr. erforderliche Arbeitsspindelumdrehungen
212 y y 6 7 8
250 5 5 7 8 9
300 5 6 8 9 10
355 6 8 9 11 12
Y25 8 9 11 13 . 15~
500 9 10 13 15 17
600 10 12 15 18 20
710 12 15 18 22 2U
850 15 17 22 26 29
1000 17 20 25 30 34
1180 20 24 30 36 Lo
1400 24 28 35 %) y7
1700 29 34 43 51 57
2000 34 Lo 50 60 67
2360 Lo 48 59 71 79
2800 7 56 70 8l ol
3350 56 67 8l 101 112
4000 67 80 100 120 134
4750 80 9% 119 143 159
5600 o 112 140 168 187
6700 112 134 168 201 224
8000 134 160 200 240 268

Ergibt sich bei der Umrechnung der Umdrehungen in Grade keine ganzzahlige Gradzahl, so ist auf
o
die ndchsthohere Gradzahl aufzurunden. Ergibt die Umrechnung weniger als 7 , so ist wegen des
o
erforderlichen Mindestabstandes der Nocken auf 7 aufzurunden.

TD
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RICHTWERTE FUR SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

in Abhdngigkeit von Werkstoff und Bearbeitungsverfahren

bei Verwendung von Schnellstdhlen S10-4-3-10(EW9Co010)

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN "v" in m/min.
Drchen Gewinde
WERKSTOFF Formen Bohren i - Reiben
Abstechen schneiden
9SMnPb28K 80 - 100 60 - 70 10 - 15 12 - 14
Weichstahl
i 9S20K 65 - 80 50 - 60 6 - 9 11 - 14
=
H o~
z 8 6 6 u6 0
H o 10320K 0 - 65 = 5 2 =7 9 = 12
5] )
B S 155820K 55 - 60 42 - U6 4. 6 8 - 10
go 22520K 50 - 55 38 - L2 L - 5 7= 9
= Vergiitungs- 35820K ks - 50 34 - 38 3 - 4 6 - 9
stahl 45520K 4o - U5 30 - 34 3 - 4 5 - 8
60320K 35 - k4o 26 - 30 2 - 3 -7
C15K
828 46 - 50 37 - 4o b - 6 7 - 10
e SE37K
il
AAQA C22K
2 -~ b2 - 46 34 - 37 4 - 5 7 - 9
5] C35K
= e
Ea St50K 38 - U2 30 - 34 2 - 4 6 - 8
B O P
HBES ik
< B B - - - &
BoZio SE6OK 34 38 27 30 2 4 6 8
g E 5 '—C‘ C60K
mm> 3 - - = -
—— 30 34 2l 27 2 3 5 8
EINSATZSTAHL DIN17210 2
VERGUTUNGSST.DIN17200 gg'lgf L‘gjm’" 27 - 32 2(6) -3 2- 3 6 - 9
Cr-Ni,Cro/Mo,Cro/Va ~re9 KB mmz 22 - 27 16 - 20 2 - 3 5 - 8
u.a. legiert 105-120 kg/mm 17 - 22 12 - 16 1,5-2,5 -7
CuZnloPb3
= 140 - 160 110 - 130 - -
g, (Ms58) 3 4o - 50 20 - 25
1 = \0
2 \0
@obom o~
<] m —~
o
S5ad CuZn36Pbl
M N A4dA
(Ms63Pb) 100 - 120 70 - 90 30 - 4o 15 - 20
ALUMINIUM- AlCuMgPb 180 - 200 140 - 160 50 - 60 15 - 25
LEGIERUNGEN i3 an -
DIN 1747 AlMgSi 160 - 180 125 - 140 4o - 50 10 - 20
= el 20 28 16 2 4 8
ag GG15 ) - @5 -7 - 12
=T
(&)
2 Z
< H
@ A
© GG20 8
6625 1o - 22 1% - 18 3-5 5- 9

Die angegebenen Schnittgeschwindigkeits— und Vorschubwerte sind Anhaltsverte, sie ergeben bei
normalen Verhdltnissen eine etwa 8-stﬁndige Standzeit. Schnittverhdltnisse, Oberfldchengiite ,
Durchmessertoleranzen usw. kénnen abweichende Werte bedingen.,
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RICHTWERTE FUR VORSCHUBE

in Abhdngigkeit von Werkstoffdurchmesser und Bearbeitungsverfahren

bei Verwendung von Schnellstahlen S10-4-3-10 (EW9Co10)

VORSCHUBE mm/Umar.
’ : RANDELN
WERKSTOFYF ® in Langdrehen Formdrehen 2
= . Abstechen Bohren m
mm vor fertig (Einstechen) H
=< vorjzur
3- & 0,06 -0,1 0,04 -0,06 | 0,015-0,025 [ 0,02 -0,03 | 0,05 -0,08
95MnPb28K - B 0,08 -0,12 | 0,06 -0,1 | 0,02 -0,03 | 0,03 -0,04 0,08 -0,12
8 - 16 0,1 -0,14 | 0,08 -0,12" | 0,025-0,035 | 0,035-0,045 | 0,12 -0,14
Weichstahl tiber 16 0,12 -0,16 | 0,1 -0,14 | 0,03 -0,045 | 0,04 -0,05 |0,13 -0,15
3- U4 0,06 -0,08 | 0,03 -0,05 | 0,01 -0,02 | 0,02 -0,03 |O0,04% -0,07
9S20K b - 8 0,08 -0,1 0,05 -0,08 | 0,015-0,025 | 0,025-0,035 [ 0,07 -0,11-
=] By 8 - 16 0,1 -0,12 | 0,08 -0,1 0,02 -0,03 | 0,03 -0,04 |O0,11 -0,13
§ - liber 16 0,10 -0,15 | 0,08 -0,12 | 0,02 -0,04 | 0,035-0,045 | 0,12 -0,14
.
) =i 10520K .
E - Einsatzstahl 8
Els 15520K 3 - U 0,05 -0,0 0,025-0,05 | 0,01 -0,02 | 0,015-0,025 | 0,025-0,05
g a 22520K L .- 8 0,07 -0,1 0,04 -0,08 | 0,015-0,025 | 0,02 -0,03 | 0,04 -0,09
= Vergiitungs - 35520K 8 - 16 0,09 -0,12 | 0,07 -0,1 0,02 -0,03 | 0,025-0,035 | 0,07 -0,12
stahl 45320K iiber 16 0,09 -0,14 | 0,07 -0,12 | 0,02 -0,035 | 0,03 -0,04 |0,09 -0,13
60S20K
3 - 4 0,06 -0,08 | 0,03 -0,06 | 0,015-0,02 | 0,015-0,025 | 0,03 -0,06
g23g Lok L. 8 0,08 -0,1 0,05 -0,08 | 0,02 -0,025 | 0,02 -0,03 | 0,06 -0,1
o 5.21 St37K 8 - 16 0,1 -0,12 | 0,08 -0,1 0,02 -0,03 |0,025-0,035 | 0,1 -0,12
B4 Y iiber 16 0,10 -0,14 | 0,08 -0,12 | 0,025-0,035 | 0,03 -0,04 | 0,11 -0,13
zZ =z a [}
Aaan c22K 3 - 4 0,06 -0,08 | 0,03 -0,05 | 0,012-0,018 | 0,015-0,022 | 0,025-0,05 §
g Stli2K [ 0,08 -0,1 0,05 -0,08 | 0,015-0,022 | 0,02 -0,025 | 0,05 -0,09 ol &
A e C35K 8 - 16 0,1 -0,12 | 0,08 -0,1 0,015-0,025 | 0,025-0,03 | 0,09 -0,11 g2 A
E § - St50K iiber 16 0,1 -0,14 | 0,08 -0,12 | 0,02 -0,03 | 0,03 -0,035 | 0,11 -0,13 a $ E
= 1
H 0= o ol s
Z8EBJg clus5K 3 - b4 0,05 -0,07 | 0,02 -0,05 | 0,01 -0,015 { 0,01 -0,02 | 0,025-0,04 AR
@ §‘§'§ St60K 4y - 8 0,07 -0,09 | 0,04 -0,08 | 0,015-0,02 |0,015-0,025 | 0,04 -0,07 § K
Shdg C60K 8 - 16 0,09 -0,11 | 0,07 -0,1 0,2 -0,025 0,02 -0,03 | 0,07 0,09 NERR
/ St70K iiber 16 0,10 -0,13 | 0,07 -0,12 | 0,02 -0,025 | 0,028-0,03 | 0,09 -0,11 el . la
53 @ o
EINSATZSTAHL DIN17210 . o y 2 3 - 4 0,04 -0,06 | 0,02 -0,04 | 0,01 -0,015 | 0,01 -0,02 | 0,02 -0,04 § Z 2
VERGUTUNGSST .DIN17200 80'10 kg/mmg b - 8 0,05 -0,08 | 0,03 -0,07 | 0,01 -0,02 | 0,015-0,025 | 0,04 -0,07 NE:AE]
Cr-Ni,Cro/Mo,Cro/Va 16 '123 kg/mm 8 - 16 0,08 -0,11 | 0,05 -0,09 | 0,015-0,022 | 0,02 -0,03 | 0,06 -0,10 | | & | &
u.a. legiert 5= kg/mm iiber 16 0,10 -0,13 | 0,06 -0,12 | 0,015-0,025 | 0,02 -0,03 | 0,08 -0,12 w g
o | &
3 - U 0,06 -0,10 | 0,05 -0,07 | 0,015-0,025 | 0,03 -0,04 | 0,07 -0,12 k.
o CuZnhOPb3 b - 8 0,08 -0,15 | 0,08 -0,12 | 0,02 -0,035 | 0,035-0,06 | 0,1 -0,17
[Z. (11s58) 8 - 16 0,12 -0,2 0,1 -0,14 | 0,025-0,04 |o0,04% -0,07 | 0,14 -0,2
B iEes iiber 16 0,15 -0,25 | 0,12 -0,16 | 0,03 -0,05 | 0,06 -0,08 {0,16 -0,22
[rR = .
Bxn > CuZn36Pb1 3. 14 0,06 -0,09 | 0,04 -0,06 | 0,01 -0,02 | 0,02 0,03 | 0,04 -0,07
284883 (Ms63Pb) L. 8 0,08 -0,12 | 0,07 -0,1 0,02 -0,03 | 0,03 -0,0% | 0,06 -0,11
8 - 16 0,10 -0,15 | 0,1 -0,12 | 0,025-0,035 | 0,04 -0,05 | 0,1 -0,13
iiber 16 0,12 -0,18 | 0,08 -0,14 | 0,03 -0,04 | 0,04 -0,06 } 0,12 -0,15
- o o o 0,025-0,0 0,06 -0,1
ALUMINIUM- ALCuMgPb 3 4 0,08 -0,1 0,05 -0,08 | 0,015-0,02 ,025-0,03 4 "
LEGTERUNGEN 4y - 8 0,10 -0,12 | 0,06 -0,1 0,02 -0,03 | 0,03 -0,05 | 0,1 -0,15
DIN 1747 AlMgSi 8 - 16 0,12 -0,15 | 0,08 -0,12 | 0,025-0,04 | 0,04 -0,06 | 0,12 -0,18
iiber 16 0,15 -0,2 0,10 -0,15 { 0,03 -0,05 | 0,05 -0,08 | 0,15 -0,2
GG10 3 - 4 0,07 -0,8 0,06 -0,09 | 0,015-0,02 | 0,02 -0,025 | 0,06 -0,1
- G615 L. 8 0,085-0,1 0,08 -0,11 | 0,02 -0,03 | 0,025-0,035| 0,01 -0,18
B o 8 - 16 0,10 -0,12 } 0,10 -0,13 | 0,025-0,04 | ©,03 -0,04 } 0,18 -0,20
§ ; iiber 16 0,13 -0,16 | 0,13 -0,14% | 0,03 -0,05 | 0,04 -0,05 | 0,20 -0,30
< H
= A GG20 3 -k 0,6 -0,7 0,05 -0,06 | 0,015-0,02 | 0,015-0,025 | 0,05 -0,09
G625 b - 8 0,7 -0,85 | 0,06 -0,08 { 0,02 -0,03 | 0,02 -0,03 |0,09 -0,16
8 - 16 0,85 -1,1 0,08 -0,1 0,025-0,04 | 0,03 -0,04 | 0,16 -0,20
iiber 16 1,1 -1,3 0,1 -0,15 | 0,03 -0,05 | 0,035-0,05 | 0,20 -0,30

Bei Verwendung von Hartmetallen kann der 2fache Wert fiir Schnitt-
geschwindigkeit bei gleichem Vorschub gewdhlt werden.

1/73 TD 40018
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(RAUB’

SCHALTZEITTABELLE-STERNREVOLVER

Tabelle 1:

Revolverschaltungen in Umdrehungen der
Arbeitsspindel bei einer Schaltzeit von

0,5 bzw, 1 Sekunde.

Arbeitsspindel- erf, Spindelumdr.
umdrehungen bei Schaltzeit
n = Umdr, 0,5 1,0
212 2 y
250 3 5
300 3 5
355 3 6
) y 8
500 5 9
600 5 i 10
710 6 12
850 8 15
1 000 9 17
1 180 10 20
1 4oo 12 2l
1 700 15 29
2 000 17 34
2 360 20 Lo
2 800 24 L7
3 350 28 56
4 000 3l 67
4 750 4o 80
5 600 Y7 gl
6 700 56 112
8 000 67 134

Bei Anwendung von Tabelle 1 ist folgendes zu
beachten:

a)

b)

o

TN

d)

Tabelle 1 ist nur filir Stiickzeiten bis

32,4 sek./Stiick anwendbar, bei Stiickzeiten
iiber 32,U4 seké/Stﬁck ist der Mindestnocken-
abstand von 7 einzusetzen.

In der Stilickzeit- und Kurvenberechnung muB
bei Schaltungen, denen ein weiterer An-
stieg der Vorschubkurve folgt, eine Rollen-
umkehr berilicksichtigt werden. Diese betrigt
bei einem Anstiegswinkel von 45e=5 Steuer-
wellengrade. Bei kleineren Anstiegswinkeln
kann die Rollenumkehr entsprechend reduziert
werden,

Ergibt sich bei der Umrechnung der Umdre-
hungen in Grade keine ganzzahlige Grad-
zahl, so ist auf die nichsthohere Grad-
zahl aufzurunden,

Beim Einsatz der Spindelschaltung schnell/

langsam erhoht sich die Schaltzeit, in wel-
cher die Spindel 2 : 1 geschaltet ist, von

0,5 Sekunden auf 1 Sekunde,

1/7
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MINDESTNOCKENABSTAND
STERNREVOLVER

Tabelle 2:

Erforderlicher Mindestnockenabstand fiir eine
Revolverschaltung nach Stilickleistung und Stiick-

zeit:
Stick- Stiick- Mindest -
leistung zeit nocken-
Stilick/Std.| sek./Stiick abstand
15,6 230 o Die Schaltzeit fiir die Stiickzeit- und Kurven-
bis bis 7 berechnung ist in Abhingigkeit von der Arbeits-
111 32,4 spindeldrehzahl gemdB Tabelle 1 in Spindelum-
. drehungen einzusetzen.,
123 29,1 neé
bis bis 8°
13 25,8 Auf Abb, 18 ist dargestellt, wie die Nocken
J ! 1 und 2 filir eine Doppelschaltung und die Nok-
153 23,5 o ken 3 und Y4 fiir weitere Schaltungen gesetzt
bis bis 9 werden konnen,
173 20,8 AuBerdem ergibt sich durch die Geometrie deg
193 18 6 100 Schaltnocken ein Mindestnockenabstand von 7 .
? ’ . Dieser ist bei Stiickzeiten iiber 32,4 sek./Stck.
216 16,65 12 einzuhalten,
)
2u2 14,85 13
‘ [9)
2T 13,2 14
' ¢}
305 11,8 16
(0]
338 10,66 18
[e) !
384 9,37 20
3 5 A
\ m

=N w

Lol

Abb.18

1/73 TD 400.2z2
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TRAUE

ANZAHL DER STREHLGANGE ,Z"

Hubzahl Z bei
Gewindesteigung | Strehltiefe Ms58 g Ms60 b
mm mm Leichtmetall stahl
0,25-0,30 0,16-0,21 i 5 9
0,35-0,U45 0,21-0,31 5 7 13
0,50-0,60 0,31-0,42 7 8 17
0,70-0,90 0,42-0,60 7 9 20
1,0 0,60-0,75 8 11 23
1,25 0,75-0,97 9 13 25
1,50 0,97-1,19 11 15 29
1,19-1,30 12 16 32
2,00 1,30-1,46 12 17 35
1,46-1,63 13 18 37
2,50 1,63-1,74 15 20 4o
1,74%-1,85 15 20 42
3,00 1,85-1,96 16 21 45 )
1,96-2,18 17 22 48
2,18-2,35 17 2L 51
2,35-2,52 19 26 53

Da fiir die letzten Strehlhiibe der Vorschub O
sein soll, schlidgt man zu den aus der Tabelle
entnommenen Hubzahlen noch 2 - 4 Hiibe hinzu.

TD 12/7?2
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TRAUE

WECHSELRADERTABELLE
1 GANGIGE GEWINDE

Hauptspindel

5 ic=5:1
1 Z
—_— r—-/ 1
) 1 /
e -
—+ Zzw
| : ||
e
Zq B
Z
-
// 2
Strehlkurve
\z
| L -
i UBERSETZUNGSVERHALTNIS HAUPTSPINDEL : WECHSELRADGETRIEBE
_ Zp . 24 o Co_ 22
i = bei Einsatz von Z i =41, »
Zy * 2y Al c 24
i Zy Z, Z Zy .
8 : 1 U5 72 60
10 : 1 U5 90 60
12 : 1 30 72 60
1 25 70 60
15 : 1 30 90
16 : 1 us 60 30 T2
18 : 1 25 90 : 60
20 : 1 U5 60 30 90
24 ¢ 1 U5 72 30 90
25 : 1 45 60 24 90
30 : 1 30 60 30 90
32 3 1 30 72 30 80
36 @ 1 30 72 30 90
bo : 1 30 72 24 80
45 : 1 30 72 24 90
ug : 1 25 80 30 90
50 : 1 30 80 2U 90
54 : 1 25 72 2U 90
60 : 1 25 80 2l 90

D
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RAUE

WECHSELRADERTABELLE
2 GANGIGE GEWINDE

Hauptspindel

iC = 5.'1
fy//i// v A
= o 7 -tj
1 ? u Iy
| —+ -
£3° | . 2
!

Strehlkurve

~4

u T2y ||

i, = UBERSETZUNGSVERHALTNIS HAUPTSPINDEL : WECHSELRADGETRIEBE

i=41, - _ZZ'_Z”_ bei Einsatz von ZZW is= ic . EE
Z] - Z3 Zq
y L = Ay ZB 2y 2o
7T 1/2 ¢ 1 Lo* 60 60
10 1/2 : 1 30 63 60
12 1/2 : 1 36% 90 : 60
17 1/2 : 1 60% 63* 2l 80
.22 1/2 ¢ 1 60 72 2L 90
31 1/2 : 1 30 63 2l T2
37 1/2 ¢ 1 30 60 24 90
*¥  Sonderridder
00.27 TD
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[RAUB

WECHSELRADER UND STREHLKURVEN

ECHSELRADER

Bestell-Nr, Zshnezahl Bemerkung
661 673 25
661 67U 30 z1
661 680 36 *
661 661 4o * BOBIUZEP
661-675 Is5 LE
661 682 60 *
661 676 60 s %
661 683 63 * 2 ) 4
661 684 70 W
soL 77 vz Bohrungs-@
661 678 80 —
661 679 90
694 681 2L
694 711 30 z3

* Sonderrader

STREHLKURVEN

Bestell-Nr. Strehlweg L
694 720 10 R
694 721 16 R
694 722 25 R
694 723 25 L

Strehlkurvenrohling D x d x H
Best.-Nr. 694 TUlh: 9ox70H!xlo

Die Anlagefldche muB genau plan-
geschliffen, die Kurve gehiartet

und die Steigung geschliffen sein.

Die Grundausstattung der Gewinde-
strehleinrichtung beinhaltet 9
Wechselridder. Je nach Auftrag
sind davon 2, 3 oder Y4 Wechsel-
ridder eingebaut,

AUSBILDUNG DER STREHLKURVEN

Y1
NI

Strehlkurve fir Rechtsgewinde

10° 80° 20° 240° 10°
re—————
Auslauf Rickgang Einlauf Strehlgang Auslauf
360° -
Strehl L \\
= rehlweg
an7i B
Strehlkurve fir Linksgewinde /\
10° 240° 20° 80° 10°
Auslauf Strehlgang Einlaut Rickgang Auslauf
360°

400.28
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ANSTTIEG

Anstieg vom Kurvenradius

S

RA

JB

AN-UND ABSTIEGE FUR SCHEIBENKURVEN

Ubersetzungsverhsltnis 1:1 am Quersupport und Senkrechtsupport

in Steuerwellengraden

Anstiege in mm

2 4,6 ; 8,10 1214 16 18 ;20,22 24 |26 2813032 34 35
30 | 3169111k 16|19 |21 |23 |25 26|28 |30 (32| 33| 35| 36| 37
32 | 3|69 |11|13]|16 |18 |20|22|23 (2527129 30]| 32| 33
34 1 3168|1013 |15 |17 |19]|20|22|24]| 26|27 |29/ 30
36 | 3|58 10|12 |14 |16 |18 20|22 |23| 25 | 26|28
38 | 3|15 |7 |10]|12 13|15 |17 |19|21 22|24 |25
bo | 3|15 |7 9|11 |13 (15 [17 |18 | 20| 21| 23
b2 3|57 | 9|10 |12 |14 |16 |17 | 19|20
by {31516 | 8|10 |12 )14 |15 |17 |18
g | 2|46 8|l10]12|13 |15 |16
48 | 2|46 8|10 |11 |13 |14
50 2|46 8] 91112
52 {246 7 9110
sk 12 4|5 | 7| 8
56 | 2|4 7
58 12|45
60 | 2| 3
62 | 2
6l
T I E G in Steuerwellengraden
mm l 1 2' 3 |4 |5 6 l7| 8‘ 910111213 | 14 |15 16 (17| 18 |19
Grad I 1 2| 2| 3| 4 u| 5‘ 6| 61 71 8] 9| 9|10 |11 12|13 13| 14
i | 20 21| 22 |23 2l |25| 26 |27 ] 28| 29| 30 31' 324 33| 34 | 35
Grad |15 16l 17 |18 19|20 21| 22| 23| 24|25 26| 27 | 29| 30 | 31
D
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AN -UND ABFAHRWEGE FUR TROMMELKURVEN

Die Abfahrwege gelten filir Einrichtungen mit

Federriickzug. Bei einem Riickzug mit Riickzugs-

kurve ist der Riickzugswinkel von 50 Grad ein-

zuhalten und dem Riickzugsweg 12 Grad Rollen-

umkehr zuzugeben.

Beispiel: Riickzugsweg 30 mm mit Riickzugs-
kurve und einer Stiickzeit von
32,6 sek./Stiick

o o o
25 + 12 = 37

Beispiel: Riickzugsweg 30 mm mit Federriick-

zug und einer Stilickzeit von
32,6 sek./Stiick

.. o o
Rickgang unter 15 = 17

Anfahrweg Abfahrwege (mit Federriickzug)
Vleg B Bt Riickgang mit
. Riickzugsweg
in . ..

mm (mif Rckaupskurvel| .\ 16 suk. fStolk. |bis 10 sek./Stek.

50° 15° 20°

lo) o o

5 6 11 11

6] (o] [6]

10 10 12 13

6] o [¢]

15 14 13 i

(0]

20 17O 140 16

o (o] ]

25 21 15 18

o o [¢]

30 25 17 19

[6) [e) [e]

35 28 18 21

6] O o]

4o 32 19 22

(o] o] o

U5 36 20 2L

o 6] o

50 39 21 26

] (o) (o]

55 U3 22 27
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ABSTECHSTAHL-TABELLE

TRAUB

Verschiedene Breiten des Abstechstahles
im Verhdltnis zum abzustechenden Durch-

messer.

=

\

\

o—

Werkstoff MaB H in mm bei entspr. Winkel o<

¢ D B | 16° | 18° | 20° | 22° | a4° | 26°|28° |30° |32 35°
2 - U 1 0,29 |0,325/|0,365|0,4 |o,445|0,49| 0,53 0,58 |0,63|0,70
-5 1,2 | 0,345 0,39 |04k |0,485]|0,54 |0,59| 0,64 | 0,69 |0,75 | 0,8k
5 - 8 1,5 0,43 |0,49 [0,55 0;605 0,67 0,73 0,8 [0,87 [0,9% ]| 1,05
3 = 1 2 |o,572|0,65 |0,73 [0,82 0,89 0,07 | 1,06 |1,15 [1,25 | 1,1
1% - 22 2,5 |0,7150,81 [0,91 1,0 [1,1 [1,22] 1,33 1,84 |1,56 (1,75
22 - 32 3 0,86 [0,98 |1,1 1,2 [1,35 |1,46] 1,6 |1,75 |1,87 2,1
32 - 4o 3,5 | 1,00 1,14 [1,25 |1,4 [1,55 [1,7 | 1,85 |2,02 (2,2 |2,45
4o - 60 b 1,15 |1,3 1,45 |1,65 (1,8 |1,95]| 2,15 (2,3 |2,5 [2,8

Anmerkung zu Winkel

Beim Abstechstahl ist, je nachdem ein har-

ter, zdher, oder sproder Werkstoff verar-

beitet wird, ein anderer Winkel erforder-
lich. Eine Norm dafiir kann nicht aufgestellt

TD

werden, da es sich hierbei um reine Erfah-
rungswerte handelt. B
Meistens wird jedoch mit dem Winkel oC 22

abgestochen.

400.36
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Berechnungsbeispiel mit Spindelschaltung 2:1

Bei der Kurvenberechnung mit Spindelschaltung 2:1 wihrend des Arbeits-
zyklus ist zu beachten, daB - bedingt durch die konstruktive Auslegung -
beim Herunterschalten auf halbe Drehzahl ebenso die Steuerwellen 2:1
heruntergeschaltet werden. Das bedeutet, daB eine zeitliche Verlidngerung
des Arbeitszyklus in dem niedrig gefahrenen Drehzahlbereich auftritt;

die Kurvenberechnung selbst wird dadurch nicht beeinfluBt!

Um die tatsdchliche Laufzeit zu erhalten, ist eine Korrektur der er-
rechneten Laufzeit durchzufiihren.
Diese Korrektur wird wie folgt durchgefiihrt:

1. Festlegung der Arbeitsginge und Kurvenberechnung in der gewohnten
Weise.

2. Ermittlung des Korrekturwertes nach folgender Formel:

i . Leistungsbestimmte Gradzahl
Eingestellte Laufzeit sek./Stck. - n .
bei % gefahrenem Arbeitsgang

o

360

"N

Ermittlung der effektiven Laufzeit durch Zuschlag des Korrektur-
wertes zur eingestellten Laufzeit.

Das Berechnungsbeispiel Seite 400.38 nach den obenstehenden Punkten durch-
gefithrt, ergibt folgende Werte:

45,5 sek./Stck. . 82

= 10,4 sek./Stck.

o

360
errechnete Stiickzeit: 45,5 sek./Stck.
Korrekturwert fir
Arbeitsgang Reiben: 10,4 sek./Stck.
effektive Laufzeit: 55,9 sek./Stck.

400.37 TD
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TRAUB

TRAUB] Stiickzeit- u. Kurvenberechnung = 26 Berechnungsbeispiel
l-/?i] Teiloooror BUChSe oo
= D Anschlagen| ;.o Nr.nach Skizze
‘ Werkstoff....SNnPB2BK.
52 OPA 2P
N } Zentrieren 1180,/600
1 % - 2 Arbeits- St Jico BN U/min
’ N Spindel 8
| e = 9/ .15 m/min
72722 | | —
ewinade-
‘R PIREET oder M= U/min
St- 3 Schnellbohr-
S4 LE spindel V = e m/min
] _ Stiickzeit U5 .5 sek/Stkl
g |18 — Reiben Laufzeit Reiben 10,l sek/Stk |
4 Effektive
[ ————— ——
30 Laufzeit 55,9 sek/Stk.
’ . . Einstellung am
Zusatz-Einrichtg........... S DS/SRV/SI—LE/SpSS—l/WSSP ........................................................................... Vorschubgetriebe.......... 7 9 ............ Stk/Std
Weg Vorschub Umdrehungen Grade Kurven
Arbeitsgang iF mm/U. | erforder- | bestim. Neben- | Kurven- bestim. Vo bis
lich fur Leistg. zeit lange | fur Leistg.
1 2 .3 4 5 6 7 8 9 10
MSRV 1 Anschlagen 1,5 sek. 30 12 0 12
. S 10 5 U 12 21
2 Zentrieren L 0,1 4o 4o 15 21 36
§ S 10 5 Y 36 s
3 Bohren 32 0,08 100 100 153 4s 198
s 10 5 198 207 |
- Hauptspindel schaflten 600|U/min. 10 Y 207 211
4 Reiben 8 ¢ Ry 32 0,15 214 214 82 211 293
S 10 4 293 297
_ Hauptspindel schaflten 1180 U/min. 10 o 297 301 |
St Abstechen 4,5 | 0,035 128 128 49 301 350
Riickgang 10 350 360
S141E Drehen 16 @ 18 0,08 225 88 20 108
Absetzen 10 118
s2 Einstechen 16 ¢ 5 0,035 142 56 120 176
83 Fasen 0,5 | 0,02 25 10 180 190
Si Abstechen 4.5 | 0,035 128 50 150 200
i Pause 100 300
Abstechen 4,5 0,035 128 50 350
872 25 . 335
Gewindesp.  auf £ Gunminn U d. Hauptsp.
Schnellbohrsp. , 1180 , 335 555
errechn. Leistung ) 3 R Stk/Std
ab = s U d. Hauptsp. 72
TD L0028
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KURVEN-WERKZEUGE-WERKZEUGHALTER

Kurven

Hauptabmessungen - Scheibenkurven - Kurvenringe 500,02

Scheibenkurven 500,03

Tromme lkurven 500, 04
Hartevorschriften 500.17
Vorschubreduzierungen 500,18
Zubehor 500.19
Lehren

Schleiflehre 500,20
Verwendbare Spannzangen ' ' 500.21
Spannteile zur Futterspannung 500,22

TD ‘ 500 00
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TRALE)

HAUPTABMESSUNGEN - SCHEIBENKURVE -KURVENRINGE

Scheibenkurven

/\ 17°

130

851
lg——
N

H7

-——¢40———

NN

~—
-0,5

Scheibenkurven miissen mindestens eine Offnung von 35,1 mm haben, um sie bei

Montage ohne Schwierigkeiten auf dem Kurvenhalter montieren zu konnen.,

Werkstoff: 16MnCr5 Rockwellhirte: Re 58
Hirten: Einsetzen 0,5 tief bei 930°
Abschrecken im Warmbad 180°
Anlassen ca, 1 Stunde im Warmbad 180°

Kurvenringe 40 Grundkurvenhshe
!
|

\ :
- o

\ = 5

= @

= Q

(.

— 12,5l-— :\
I

==

r‘—h———-

Kurvenringe (Glockenkurven) miissen mindestens eine Offnung von 31 mm
haben bzw, geteilt sein, um sie bei Montage ohne Schwierigkeiten iber

die Steuerwelle stecken zu konnen.

Werkstoff: c U5 Rockwellhirte: Re 58

, o
Hirten: Erwdrmen auf 830-860 ca. 15 Minuten
abschrecken in Wasser/01 - Gemisch
Entspannen bei 150o

1D 50002



[RAUB
SCHEIBENKURVEN

T Scheibenkurven, vorgearbeitet, ohne Steigung und ungehirtet Werksteff: 16MnCrs

II Scheibenkurven als Stillhaltekurven, ohne Steigung, gehirtet und geschliffen

Kurven - I IT
linge Bestell-Nr, Bestell-Nr,
oc . ungehirtet gehirtet
= 20° 694 018 693 958
< 40° 694 019 694 008
‘ - 60° 694 020 694 009
o 80° 694 021 694 010
o 100° | 694 o022 694 011
{1 120° 694 023 694 012
> 140° 694 02l 694 013
> 160° 694 025 694 01k
'E 180° 694 026 694 015
% 2002 : 694 027 694 016
220 , 694 028 694 017
232° 694 029 693 957
360° 693 955

Scheibenkurven, fertig, mit Steigung und gehirtet

In untenstehender Tabelle finden Sie die

Bestellnummern von fertigen Scheibenkurven,
i & geordnet nach Steigung und Kurvenlinge.

Bei Bestellungen dieser Kurven bitten wir

um folgende Angaben:

. o° L
é(___ . Steigung s mm (z.B. Steigung 8 mm)
T Kurvenlinge oc © (z.B. Kurvenlinge 200)
‘ ; Die Bezeichnung der Kurve ist s* K, nach
lga, obenstehendem Beispiel:
Scheibenkurve 8 x 200, Bestell-Nr. 694 089
Steigung Bestell-Nr. der fertigen, gehdrteten Scheibenkurven
s Kurvenliange in Graden
in mm 20° yo° 60° 80° | 100° | 1200 | 140° | 160° | 180° | 200° | 220° | 232°
i 694030 | 694031 | 694032 |694033
2 694034 | 694035 | 694036 | 694037 | 694038 | 694039
3 694040 | 694041 | 69UOU2 | 694OL3 | 69UOLL | 694OU5 | 69UOUE | 69UOUT
i 6940u8 | 694049 | 694050 694051 [ 69H052 | 694053 | 694054 | 691055 | 694056 | 694057
5 694058 | 694059 | 694060 | 694061 | 694062 | 694063 | 694064 | 694065 | 694066 | 694067 |694068 [694069
6 694070 | 694071 | 694072 | 694073 | 69UOTL | 694075 | 694076 | 69UOTT | 694078 | 694079 | 694080
8 694081 | 694082 | 694083 | 694084 | 694085 | 694086 | 694087 | 694088 | 694089 | 694090 [694091
10 694092 | 694093 | 694094 | 694095 | 694096 [ 694097 | 694098 | 694099 | 694100 [694101
12 694102 | 694103 | 694104 | 694105 | 694106 | 694107 | 694108 | 694109 |694110
14 694111 | 694112 | 694113 | 69411k [ 694115 | 69U116 | 694117 [ 694118 [694119

500. 03 . TD
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TRAUB

TROMMELKURVEN

Kurvenringe
Werkstoff: C U5

. gm0

Rickzugskurve
(Bohrreitstock)

Werkstoff: c U5

-9,

fe— 103 —=

Bestell-Nr.: 692 779

1 mm des
¢ 130 mm
1 Grad

r Hohe in mm Bestell - Nr.
- 45 692 757
L 60 692 764
75 692 765
95 692 766
125 692 767

Trommelkurvenumfangs bezogen auf den

> 1>

—_—

Abwicklung einer Trommelkurve in Arbeitsrichtung

0,88 Grad
1,14 mm

TD

500.04
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TRAUE

HARTEVYORSCHRIFTEN

Scheibenkurven: Harten:

Werkstoff: 16 Mn Cr 5

Stillhaltekurven: Hiarten:

Werkstoff: 16 Mn Cr 5

Kurvenringe: Hirten:

Werkstoff: C U5

Werkzeuge: Hirten:

Werkstoff: Schnellarbeitsstihle

Anlassen:

Arbeitshirte:

Im Einsatz bei 930o - 2,5 Stunden
abschrecken in 01 oder Warmbad.
Entspannen bei 180°

Einsatztiefe: 0,5 mm (Fertigzustand)
Rockwellhéirte: HRC 58 T 2

Im Einsatz bei 930° - 2,5 Stunden
abschrecken in 01 oder Warmbad.
Entspannen bei 180°

Einsatztiefe: 0,6 - 0,7 mm

(weil Stillhaltekurven nach dem Schlei-
fen in der Bohrung und am AuBendurch-
messer noch 0,5 mm eingesetzt sein
missen) .

Rockwellhirte: HRC 58 T 2

Erwirmen auf 830° bis 860° - 10 bis
15 Minuten - abschrecken in 01
Entspannen bei 1500

Rockwellhéirte: HRC 58 © 2

Anwirmen auf etwa 45000

Durchwdrmen: Einstufig auf 90000 oder
zweistufig auf 850°C und 1050°C
Erhitzen im Salzbad auf Hartetemperatur
1260° bis 1280°¢

Haltezeit 1/2 bis 2 Minuten, je nach
GroBe und Art des Werkzeuges

Abkiihlen im Salzbad bei 500O bis 55000
Erkalten an ruhiger Luft

1. Anlassen mindestens 1 Stunde
bei 580°C

Erkalten an ruhiger Luft

2. Anlassen mindestens 1 Stunde
pei 560°C

Erkalten an ruhiger Luft

HRC = 63 bis 65

500.7
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Ubersichts-Nr.

1RAUB
ZUBEHOR

D : 695 100

Stick Benennung Best.-=Nr.
1 Zweistiftschliissel 5 D 300 300
1 Schliissel 17x19 DIN 895 300 314
1 6kt Stiftschliissel 3 DIN 911 300 317
1 6kt Stiftschliissel 5 DIN 911 300 319
1 6kt Stiftschliissel 6 DIN 911 300 320
1 Olpresse 7 303 037
1 Schliissel  6x7 311 121
1 Schliissel 10x13 DIN 895 312 496
1 Ringschliissel 10x13 DIN 838 312 497
1 Lkt Hohlschliissel * 313 225
1 Ukt Winkelsteckschliissel SW 6 610 09k
1 Ukt Steckschliissel SW 6 610 095
1 Steckgriff 623 856
1 Gabelschliissel 46 695 106
1 6kt Stiftschliissel 6 695 107
1 Stift g 2 691 055
1 stift ¢ 2,25 (Scherstift im Vorschubgetriebe) 691 056
1 Stift g 2,5 691 057
1 Ringschliissel 17 x 19 DIN 838 313 439

D

1/73
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TRAUB

SCHLEIFLEHRE

fur FormmeifBel, rund und Gewindestrehler, aulen
mit Auflidurchmesser 68-58-52-42 und 38

Best.-Nr.: 313765 (W19 001.00)

Die dargestellte Schleiflehre dient zum Prii-
fen des Spanwinkels an Formmeisseln rund und
Gewindestrehlern aussen., Auf der durchsich-
tigen MeBscheibe sind nach dem Freiwinkel
von 80 (Uberhdhung) die gebriduchlichen Span-
winkel OO, 120 und 22 eingezeichnet. Kurz-
spanige Werkstoffe werden mit einem gpanwin—
kel von 0 , zdhere Werkstoffe mit 12 und

z. Teil auch mit 22O bearbeitet,

Die Schridglage der Spanflidche bei 12o und
220 Spanwinkel hat zur Folge, daB FormmeiBel

TD

und Gewindestrehler ein anderes Profiltie-
fenmaB erhalten miissen als das anzuferti-
gende Werkstilick. Diese Abweichung beider
Profile voneinander (Profilverzerrung) muf
bereits bei der Anfertigung der Schneid-
werkzeuge beriicksichtigt werden.

Zum Reinigen der MeBscheibe darf kein Tri-
chloridthylen sondern nur Benzin oder Spiri-
tus verwendet werden.

500.2C
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Bei den Maschinentypen TD konnen auch Spann-
zangen anderer Typen, deren Spannbereich un-
ter dem der vorgesehenen Spannzange liegt,

TRAUE

VERWENDBARE SPANNZANGEN

mit entsprechenden Wechselteilen (bestehend
aus Zangenspannbiichse, Uberwurfmutter und
zum Teil Druckfeder) eingebaut werden.

FpUMTEATER Spane-d bars B Wechselteile fiir Maschinen-Typ Sehaf’t-
Typ max. durch-
i;iﬁg' ii;é2;§ O (:j <:> ™ 16 D 26 TD 36 TDF 26 |TCooon
A 15 22 16 13 11 [ GrundausfJ 691 258 | 691 290 | 691 381 22
A 20 28 22 19 15 - 691 259 | 691 299 | 691 386 28
A 25 32 26 22 18 - Grundausf. 691 291 [Grundausf. 32
A 36 42 36 30 25 - - Grundausf, - 42
B u.S 10 19/32"| 1/2" | 3/8" | 691 246 | 691 255 691 295 | 691 383 |15/16"
B u.S 11 25/32"| 5/8" 1.2l = 691 256 | 691 296 | 691 384 |1.062"
B u.S 21 i 13/16"|11/16" - 691 257 | 691 297 | 691 385 1,250"
B u.S 22 T.i/u" 1.1/6" 7/8" & - 691 298 - 1.1/2"
B u.S 22 B 1.1/& 1.1/6" 7/8" - - 691 387 - 1,1/2"
Rubber-ilex 15 - 691 247 | 691 254 | 691 292 | 691 382 22
Reihe 12
Auitrar=Ten 2l - ’ 691 253 | 691 293 | 691 253 32
Reihe 20
Rubber-Flex - ) ) ) 691 294 } %
Reihe 24

*¥Die Bezeichnung nach DIN 6343 ist auf den HuBeren Schaftdurchmesser der Spannzangen

b

ezogen,

D

4173
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SPANNTEILE ZUR FUTTERSPANNUNG

Best.-Nr 694 761

Spannfutter Spannbacke, weich

| \

|

N LI L L L

= _
| [

DAV |

/Rohr, 694 762

Scheibe, 694 763

Sechskantmutter M20x 15 DIN934 , 624397

3/15 10 500.22
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ZUSATZEINRICHTUNGEN

Ubersicht der Zusatzeinrichtungen
Kombinationsmoglichkeiten der Zusatzeinrichtungen
Kurzbezeichnung der Kurven

Kurzbezeichnung der Maschinenausriistung
und Zusatzeinrichtungen

Senkrechtsupport vorn und hinten

Kurveneinstellgerdt

Steuerwellenbremse

Spindelschaltung schnell / langsam

Reihengrenztaster (Mehrfachsteuerschalter)
Stlickzdhleinrichtung

Langdreheinrichtung

Sortiereinrichtung

Sternrevolver

Werkstoffschnellspannung

Spindelschaltgetriebe

Hydraulische Kopiereinrichtung

Gewindefris- und Mehrkantdreheinrichtung, Mehrkantdrehen
Gewindefrids- und Mehrkantdreheinrichtung, Gewindefrisen
Gewindestrehleinrichtung

Greifeinrichtung

Antriebseinrichtung

Hinterbohreinrichtung

Querbohreinrichtung

Schlitzeinrichtung

Antrieb filir Sternrevolverwerkzeuge

TD

600,02
600,03

600,04

600;05
600,08
600,10
600,10
600,10
600,11
600,11
600,12
600.13
600,14
600.15
600,16
600.18
600.20
600,21
600,22
600,23
600, 24
600.25
600.26
600.27

600.28

600.00
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UBERSICHT DER ZUSATZEINRICHTUNGEN

Am Spindelstock

Senkrechtsupport vorn
Senkrechtsupport hinten
Werkstoffschnellspannung (hierzu erforderlich Hilfssteuerwelle)

Langdreheinrichtung vorn
Hydraulische Kopiereinrichtung (erfordert 1 Spur im Reihengrenztaster)

Auf dem Quer support hinten

Langdreheinrichtung hinten

Langdreheinrichtung hinten, bei aufgebautem SRV
Gewindestrehleinrichtung (erfordert 1 Spur im Reihengrenztaster)
Gewindefrids- und Mehrkantdreheinrichtung

Auf den Fihrungswellen anstelle des Bohrreitstockes

Sternrevolver (hierzu erforderlich Hilfssteuerwelle)
Zweilochschaltung fir Sternrevolver
Gleichlaufeinrichtung (hierzu erforderlich Hilfssteuerwelle)

Sonstige Zusatzeinrichtungen

Spindelschaltgetriebe (erfordert 3 Spuren des Reihengrenztasters)

Bremseinrichtung fiir Spindelschaltgetriebe (erfordert 1 Spur des Reihengrenztasters)
Reihengrenztaster (Mehrfachsteuerschalter) 2 Spuren -
Reihengrenztaster (Mehrfachsteuerschalter) I Spuren

Reihengrenztaster (Mehrfachsteuerschalter) 6 Spuren

Reihengrenztaster (Mehrfachsteuerschalter) 8 Spuren

Reihengrenztaster (Mehrfachsteuerschalter) 10 Spuren

(10 Spuren-Anbau nur mdglich, wenn Werkstoffschnellspannung nicht eingesetzt wird).
Steuerwellenbremse

Elektrische Spindelschaltung, schnell / langsam (erfordert 1 Spur des Reihengrenztasters)
Sortiereinrichtung

Stiickzdhleinrichtung

Kurveneinstellgerit

T,D 600.0%

12/72
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TRAUB

KOMBINATIONSMOGLICHKEITEN DER
ZUSATZEINRICHTUNGEN

Zeichenerlauterung

X Gleichzeitiger Einsatz mdglich

— Gleichzeitiger Einsatz nicht moglich

@ Einrichtunger: missen zwangsldufig gleichzeitig eingesetzt werden

Die Einrichtung ist Bestandteil der Einrichtung in der

waagerechten Spalte

Feststellen der Kombinationsmoglichkeiten:

Die betreffende Einrichtung in der senkrechten
Spalte aufsuchen.

Einrichtungen, die mit diesen Einrichtungen
kombiniert werden kinnen oder zwangsldufig
eingesetzt werden miissen, sind aus der
waagerechten Spalte zu entnehmen.

Anbauposition

Quersupport

vorn

Quersupport
hinten

Fiihrungswelle Spindelstock | Kastenfufl

Sonstige

Zusatzeinrichtungen

laufende Nr.

N

3|41|5

3

14|15 |16 [17(18 [19]20(21[22|23|24 | 25]26| 27|28 (29 | 30|31 [32|33 |34 [3536| 37

38

39/4041

L2 |63uk

Anbauposition
lautende Nr.

Langdreheinrichtung

Hydraulische Kopiereinrichtung

7]8 90112
T

Langdreheinrichtung SRV
Gewindefras - u. Mehrkantdreheinr.
Gewindestrehleinrichtung

Langdreheinrichtung

Reitstock

Mechanische Werkstoffspannung

Sternrevolver
Hilfssteuerwelle
Senkrechtsupport vorn
Senkrechtsupport hinten
Hydraulische Werkstoffspannung
Steuerwellenbremse
Stufenscheibenantrieb
Spindelschaltung 2:1
Spindelschaltgetriebe
Werkstoffschnellspannung
Sortiereinrichtung
Kurveneinstellgerdt
Werkstoffanschlag

Stiickzdhleinrichtung
Mehrfachsteuerschalter

Stamag

Landreheinrichtung

Hydr. Kopiereinrichtung

vorn

Quersupport

Quersupport
hinten
>

Langdreheinrichtung

o311 BX] mLm]n!uTN L

Langdreheinrichtung SRV

Gewindefras- u. Mehrkantdreheinr.

11| Gewindestrehleinrichtung

13| Reitstock

14 | Sternrevolver

15| Hilfssteuerwelle

Fihrungswelle
T
l
|
I

Senkrechtsupport vorn
27| Senkrechtsupport hinten

Mechanische Werkstoffspannung

Spindelstodk
3

29| Hydraulische Werkstoffspannung

130] Stleuerwellenbremse

31| Stutenscheibenantrieb

32| Spindelschaltung 2:1

—__S_pindelschaltgetriebe

Kastenfull
&8

| Werkstoffschnellspannung

36| Sortiereinrichtung

37 Ku}veneinstellgerdt

38| Werkstoffanschlag

ﬁysmckzahleinrich!ung

40| Mehrfachsteuerschalter

L[ Stamag

Sonstige

Zusatzeinrichtungen

Nach obenstehender Tabelle kann jeweils nur fiir eine Einrichtung abgelesen werden, ob sie mit den anderen Einrichtungen
kombiniert werden kann. Bei Einsatz mehrerer Einrichtungen auf einer Maschine missen daher die Einsatzmoglichkeiten

jeder _einzelnen Einrichtung Uberpriift werden.

TD
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KURZBEZEICHNUNGEN DER KURVEN

Ausdrehwerkzeughalter vorn SR
Ausdrehwerkzeughalter hinten SR

Bohrpinole vorn
Bohr- und Gewindekurve
Bohrkurve

Gewindestrehlkurve rechts Ubersetzung
Gewindestrehlkurve links Ubersetzung
Gewindekurve

Langdreheinrichtung vorn
Langdreheinrichtung hinten
Langdreheinrichtung hinten zum SR

Quersupport vorn
Quersupport hinten
Quersupport vorn 1. Kurve
Quer support vorn 2. Kurve
Quersupport hinten 1. Kurve
Quersupport hinten 2. Kurve

Senkrechtsupport vorn
Senkrechtsupport hinten

Sternrevolver

bei Einsatz von 2 Kurven

bei Einsatz von 2 Kurven

TD

S1 -
S2 -

BPv
BPGE
BP

RL
LL
GE

S1 -
52 -
S2 -

S1
S2

S1 -
S2 -

Sh
S3

SR

A
A

LE
LE - SR

n = N =

600.0¢
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KURZBEZEICHNUNG DER MASCHINENA USRUSTUNG

UND ZUSATZEINRICHTUNGEN

Anschlag
Antriebseinrichtung

Bedienungstafel

Bohr- und Gewindeschneideinrichtung
Bohrerhalter rotierend
Bohrreitstock

Bohrreitstock mit Pinole

Elektrische Ausriistung
Elektrogeridteplatte

Elektrische Abschaltkupplung

Elektrische Stillsetzung: Vorschubantrieb

Gewindefrds- und Mehrkantdreheinrichtung
Gewinderolleinrichtung

Gewindeschneideinrichtung
Gewindeschneideinrichtung fiir Strehlerbackenkopf
Gewindestrehleinrichtung

Gleichlaufeinrichtung

Greifeinrichtung

Handhebelspannung
Hilfssteuerwelle
Hinterbohreinrichtung
Hydraulische Kopiereinrichtung
Hydraulikaggregat

Hydraulische Kopiereinrichtung mit Hydr. Vorschubeinheit

Kurveneinstellgerit

Langdreheinrichtung vorn/hinten
Langdreheinrichtung hinten bei Aufbau von SRV

Polumschaltbarer Hauptantrieb

0lschutzhaube
Querbohreinrichtung
Quersupport vorn/hinten

Rohrvorschub

Rohrvorschub gerduschgeddmpft mit Gewicht
Rotierender Antrieb filir SRV -Werkzeuge
Rundformstahl

D

'BTFL

BGSE
BHR
BR
BP

EA
EGP
EABKUP
ESSV

GME
GROE
GSE
GSE-ZR
GSTE
GLE
GRE

HSPG
HSW

HBE
HKOPE
HAGG
HKOPZHV

KEG

IE, LEv/LEh
LEHSRV

PHANTR

OESH
QBE
QS, QsSv/Qsh

RV

RVg
RA-SRV
Rdfst

12/
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Stromlaufplan

Stangenmagazin
Steuerschalter

Sternrevolver
Stiickzidhleinrichtung
Sternrohrvorschub
Schaltgetriebe
Schlitzeinrichtung
Schnellbohreinrichtung
Schwinganschlag
Senkrechtsupport vorn/hinten
Supporthebel unten
Supporthebel oben
Sortiereinrichtung
Spindelbremseinrichtung
Spindelschaltung schnell/langsam
Schaltteilliste ’

Verkablungsplan
Verdrahtungsplan

Werkstoffanschlag
Werkstoffschnellspannung
Werkstoffspannung

Zentralschmierung
Zangenspannbuchse

TD

SLFPL
STAMAG
STSCHA
SRV
STZE
STEROV
SGTR
SCHLE
SBE

SA
Ssv/h
SHu

SHo
SORE
SPBRE
SPS s/1
SHTL,

VKABPL
VDRPL

WSA
WSSP
WSP

ZS
ZASPABU

600.0€
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Senkrechtsupport vorn

15
14

17

18

(o3}
—

“20

22 2

600.07
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SENKRECHTSUPPORT VORN UND HINTEN

Der Senkrechtsupport vorn bzw. hinten kann
auf der Spindelstockoberseite unabhingig
voneinander vorn oder hinten aufgebaut wer-
den. Die Schlittenfiihrung ist direkt in den
Supportkorper eingearbeitet und mit einer
nachstellbaren Keilleiste ausgefiihrt, so
daB groBe Stabilitidt und sichere Fiihrung
gewdhrleistet sind.

Zur genauen Drehteileinstellung kann der Sup-

portkorper axial und der Supportschlitten ver-
tikal mit Mikrometerschrauben feineingestellt

werden,

Mit der Verwendung der Senkrechtsupporte ste-
hen insgesamt U4 Querschlitten zur Verfiigung.
Die Werkzeugschlitten der Senkrechtsupporte
werden meistens zum Vor- und Abstechen, aber
auch zum R&dndeln, Formen usw. eingesetzt,

Der Vorschub des Senkrechtsupportschlittens
erfolgt liber einen Kurvenstifthebel (26) von
Kurven auf der Steuerwelle. Das Ubersetzungs-
verhdltnis Kurvenhohe zu Schlittenweg kann
zwischen 0,85 : 1 und 1,5 : 1 stufenlos ein-
gestellt werden,

Der Supporthebel (31) enthdlt zur Feinein-
stellung eine Schaftschraube mit Skalentrom-
mel (32).Dabei entspricht 1 Teilstrich einer
Zustellung von 0,01 mm, das sind gemessen am
Durchmesser des Drehteils 0,02 mm, Durch Ver-
stellen des Kurvenstiftes (2L4) {iber die Stell-
schraube (25) wird der Arbeitsbereich des
Schlittens eingestellt.

Der Schlittenriickzug erfolgt iiber Druckfedern.
Das Spiel in den Schlittenfiihrungen kann durch
eine verstellbare Keilleiste (7) eingestellt
werden, ’ '

Einstellen des Schlittenbereiches

Zur Einstellung-des Schlittenbereiches wird
der Kurvenstift (24) im Kurvenstifthebel (26)
verstellt, Dazu wird die Vierkantschraube

(23) geldst und der Kurvenstift (24) durch

die Stellschraube (25) in einem Bereich von

12 mm eingestellt., AnschlieBend wird die
Vierkantschraube (23) fest angezogen., Die
Feineinstellung des Senkrechtsupportschlittens
(4 ) auf den Drehdurchmesser erfolgt nun durch
die Skalentrommel (32) am Supporthebel (31),
der Verstellbereich betrigt 12 mm, Dazu wird
die Vierkantschraube (1) geldst und die Ska-
lentrommel (32) zum Zustellen des Drehstahles
im Uhrzeigersinn verdreht, wobei ein Teil-
strich auf der Skalentrommel einer Verstel--
lung von 0,01 mm entspricht., Das Ubersetzungs-
verhdltnis wird durch Ldsen der Vierkantschrau-
be (30) und Verschieben der Stange (29) einge-
stellt,

D

EINSTELLEN AUF WERKSTUCKMITTE

Nach Ldsen der drei Sechskantmuttern (20)

und der Vierkantschraube (22) kann der Dreh-
stahl mit Stahlhalter (19) durch entsprechen-
des Verstellen der Vierkantschraube (21) auf
Werkstiickmitte eingestellt werdens

Nach erfolgter Einstellung miissen die Sechs-
kantmuttern (20) und die Vierkantschraube
(22) wieder angezogen werden, )

Einstellen des AuBenanschlages

Um beim Zuriickfallen des Senkrechtsupport-
schlittens durch Federkraft ein Aufschlagen
des Kurvenstiftes auf der Kurve sowie ein
unnotiges vollstindiges Zuriickfallen des
Schlittens zu vermeiden, wird der Kurven-
hebel durch eine Vierkantschraube (28) am
Quersupportkorper angeschlagen. Diese ist
so einzustellen, daB der Kurvenstift in
geringem Abstand zum kleinsten Kurvenradius
gehalten wird.

600.0
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Einstellen des Innenanschlages Nac

htridglicher Anbau

Bei genauen Einstecharbeiten muB der Innen-
anschlag eingestellt werden.

Zum Einstellen wird der Senkrechtsupport-
schlitten (U4 ) in die vorderste Stellung ge-
bracht, In dieser Stellung steht der Kurven-
stift (24) auf dem HuBeren Radius der Kur-
venscheibe, Die Anschlagschraube (2) wird
nach Ldsen der Kontermutter (3) fest gegen
den Anschlag (5) geschraubt und die Konter-
mutter (3) wieder festgezogen.

1,

Vor jedem Verstellen des Senkrechtsupport-
schlittens durch die Skalentrommel oder durch
den Kurvenstift muB die Anschlagschraube (2)
geldst werden. Der Innenanschlag ist dann
erneut einzustellen.

Nachstellen der Fihrungskeilleiste

Das Spiel in der Schlittenfiihrung kann durch
eine konische Keilleiste eingestellt werden,
Dazu wird der Gewindestift (7) geldst und

mit der Vierkantbundschraube (6) die Keil-
leiste entsprechend des erforderlichen Spiels
verstellt,

Montieren der Scheibenkurven

Das Montieren der Scheibenkurven kann durch
Aushingen der Stange (29) erleichtert werden.
Siehe dazu auch Abschnitt "Montieren der Schei-
benkurven" auf Seite 200.15.

TECHNISCHE DATEN

Senkrechtsupport:

Schlitten vorn

Schlitten hinten

Maximaler Hub vorn / hinten

Min., Abstand Stahl zur Spindelvorderkante
Kurvendurchmesser min./max.
Ubersetzungsverhiltnis Kurvenhohe zu Schlittenweg
Max., Axialverstellung

Max, Verstellung der Skalenschraube

Stahlhalter fiir Drehlinge

Stahlhalter fiir Drehlinge (Sonderausfiihrung)

D

Der Senkrechtsupport vorn oder hinten wird
wie folgt angebaut:

Anbaufldche am Spindelstockgehiuse reini-
gen und die Platte (12) mit Hilfe von
Spannstiften (11) und Zylinderschrauben
(13) montieren,

. Die Filhrungsbahnen des komplett montierten

Schlittens iiber die Platte fithren und durch
die Langldcher mit den Sechskantschrauben
(10), Federscheiben (9) und Scheiben (8)

an der Platte (12) befestigen.,

Die Stellspindel mit den beiden Sechskant-
muttern (17) spielfrei an die Platte (18)
montieren,

Stellspindel in die Platte (12) eindrehen
und die Platte (18) mit Hilfe von zwei
Zylinderschrauben am Schlittenktrper (16)
festsetzen.

Den Kurvenhebel (26) auf den Bolzen (27)
am Quersupportkdrper aufschieben und mit
Scheibe (15) und Sicherungsring (16)
sichern,

Anschlagschraube (28) zum Anschlagen des
Kurvenhebels (26) in den Quersupportkor-

per eindrehen und mit der Stange (29) die
Verbindung von Kurvenhebel (26) zum Support-
hebel (31) herstellen,

1

1
mm 35 / 35
mm 3
mm 60 / 130
0,85:1 bis 1,5:1
mm 30
mm 12
mm 10 x 10 x 120
mm 12x 3 x 120
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KURVENEINSTELLGERAT

Das Kurveneinstellgerdt dient zum Einstellen
der Kurven nach der Kurven- und Stilickzeit-
berechnung. Es besteht aus einem Zeiger, der
mit einer Zylinderschraube an der vorgesehe-
nen Gewindebohrung am Quersupport festge-
schraubt wird und einer Gradscheibe, die mit
einer Vierkantschraube auf der vorderen
Steuerwelle geklemmt und mitgenommen wird.

Die Steuerwellenbremse ist eine Einstellhil-
fe beim Einrichten des Automaten,

Sie ist beim Drehautomat Typ TDF generell
eingebaut. AuBerdem muB beim Anbau der Zu-
satzeinrichtungen: Bohr- und Gewindeschneid-
einrichtung, STAMAG und rotierender Antrieb
Sternrevolver ,die Steuerwellenbremse mit
angebaut werden.,

Durch den Grenztaster an der Handkurbel wird
der Vorschubantrieb ein- und ausgeschaltet.
Zusitzlich kann der Vorschubantrieb auch im
Tippbetrieb betdtigt werden.

Das Nachlaufen des Vorschubgetriebes bei ent-
sprechend eingestellter Stilickleistung wird
durch den Einsatz der Steuerwellenbremse ver-
mieden, wobei mit dem Abschalten des Vorschub-
getriebes eine elektromagnetische Bremse an
der Schneckenwelle wirksam wird und den Vor-
‘'schub stillsetzt,

Beim Typ TDF wird mit dem Einsatz eines Bak-
kenfutters eine Spur des Reihengrenztasters
mit der Steuerwellenbremse belegt.Das heiBt,
mit dem Stillsetzen des Hauptantriebes tritt
die Steuerwellenbremse in Kraft und verhin-
dert somit ein Anlaufen der Werkzeuge.

SPINDELSCHALTUNG SCHNELL/LANGSAM

Die Spindelschaltung schnell/langsam wird

dann eingesetzt, wenn wihrend der Bearbeitung
die Drehzahl der Hauptspindel automatisch ver-
dndert werden soll. Hierbei wird der Hauptan- -
triebsmotor durch Nocken und Mikroschalter °

TD

im Reihengrenztaster auf eine hohe oder nie-
dere Drehzahl umgeschaltet. Das Drehzahlver-
* hiltnis ist -immer 2:1 bzw, 1:2. Die einstell-
baren Moglichkeiten konnen der Drehzahltabel-

le entnommen werden,

6001
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REIHENGRENZTASTER (MEHRFACHSTEUERSCHALTER)

Zur Steuerung des Drehautomaten sowie diver-
ser Zusatzeinrichtungen wie z.B. Spindel-
schaltgetriebe, hydraulische Werkstoffspan-
nung, hydraulische Kopiereinrichtung, Stangen-
lademagazin usw., ist ein Reihengrenztaster
erforderlich, Er ist links vom Spindelstock
befestigt, Die zugehorige Nockentrommel ist

72 2367 _

auf der vorderen Steuerwelle montiert.

Als Schalteinheiten sind genormte Reihen-
grenztaster vorgesehen, welche je nach Be-
darf mit verschieden groBer Schalterzahl
eingebaut werden.

STUCKZAHLEINRICHTUNG

Zum Zihlen der fertig bearbeiteten Werkstiicke
wird die Stilickzdhleinrichtung auf dem Auto-
maten eingesetzt,

Die Einrichtung besteht aus einem Hubzihler,
der am Lagerbock des Reihengrenztasters (Mehr-
fachsteuerschalter) befestigt ist. Der Hub-
zihler wird von einem Hebel, der an der Stirn-

seite der vorderen Steuerwelle angebracht ist,
je Steuerwellenumdrehung ein Mal betidtigt.
Nach beendetem Auftrag kann der Stilickzdhler
von Hand auf Nullstellung zurlickgestellt wer-
den.

TD

MEHRFSTSCH 644 634

STZ 694 955
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Auf dem vorderen sowie apf dem hinteren Quer-
schlitten des Quersupports kann ein Langdreh-

schlitten aufgebaut werden, Dieser tridgt den
durch eine Flachfiihrung auf Spindelmitte ein-
stellbaren Stahlhalter.

Der Lingsvorschub wird durch Scheibenkurven
auf der entsprechenden Steuerwelle gesteuert,
Ein spielfreies Vorschubsystem mit einer
Feineinstellung stellt die Verbindung zwischen
Scheibenkurven und Langdrehschlitten her,

Die Vorschubeinrichtung ist so konstruiert,
daB rechtwinklige Planflichen gedreht werden
konnen, Die maximale Drehlinge betradgt 70 mm.'

TECHNISCHE DATEN

LANGDREHEINRICHTUNG, VORN UND HINTEN
T \ g ¥ )
.: »,tt

-

-

4 -
v : S k/

¢

Zum §eggldrehen kann der Langdrehschlitten
bis - 5
Infolge der groBzligigen Dimensionierung der

zur Drehachse eingestellt werden.

einzelnen Einheiten kann auch mit g roBen
Spantiefen gearbeitet werden.

Langdreheinrichtung hinten mit SRV

Aufgrund der beschridnkten Platzverhaltnisse
muB beim Einsatz des Sternrevolvéers mit einem
verkiirzten Langdrehschlitten hinten gearbei-
tet werden. Dadurch verringert sich der ILang-

drehweg gegeniiber der normalen Langdrehein-
richtung von 70 mm auf 45 mm,

Maximale Drehlidnge vorn/hinten mm 70/70
Maximale Drehlinge (bei Langdreheinrichtung hinten mit SRV) mm 45
Einstellwinkel zum Keggldrehen t-5o
Maximaler Abstand von der Spindelvorderkante mn 73
Maximaler Abstand von der Spindelvorderkante (bei Langdreheinrichtung

hinten mit SRV) ' mm 48
Maximaler Quersupportweg mm * 35
Kurvendurchmesser min,/max. 60 / 130
Ubersetzungsverhdltnis Kurvenhohe zu Schlittenweg 1 2

Drehlinge

TD

mm 10 x 10 x 120
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Die Sortiereinrichtung dient zur Trennung
der Drehteile von den Spanen. Die Sortier-
klappe ist am Quersupportkorper drehbar ge-
lagert montiert und wird durch ein Gestange
von einer Kurve an der linken Seite des
Spindelstockes gesteuert. Kurz vor dem Ab-

TECHNISCHE DATEN

Schwenkgrade

Schwenkgrade

stich des Drehteiles schwenkt die Sortier-
klappe unter die Spindelmitte und das ab-
fallende Drehteil wird in einen Behdlter
geleitet. Der Behilter ist am Rand des Ka-
stenfuBes eingehidngt und kann widhrend des
Betriebes entleert werden.

'

ein 10

aus 10

Oh9 Hh9 TEOY
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STERNREVOLVER

72 2402

Der Sternrevolver wird anstelle des Bohrreift-
stockes auf den Fiihrungswellen aufgesetzt.
Von dem iiber die Hilfssteuerwelle getriebenen
Schaltantrieb und einer Schnellschaltkupplung
wird die Werkzeugtrommel iiber Flachwelle und
Maltesergetriebe geschaltet.

Die Werkzeugtrommel ist mit 6 Werkzeugauf -
nahmebohrungen 3/4" H7 versehen. Zum schnel-
len Werkzeugwechsel kann die Werkzeugtrommel
ausgetauscht werden.

TECHNISCHE DATEN

TD

Der Vorschub des Sternrevolvers erfolgt durch
die Trommelkurve der hinteren Steuerwelle.Der
maximale Vorschubweg betrigt 80 mm.Zum Weiter-
schalten der Sternrevolverwerkzeuge wird der
Sternrevolver vom Schnellriickzug konstant

36 mm zuriickgezogen, der Revolverkopf geschal-
tet und um denselben Weg wieder vorgeschoben.,
Dieser Bewegungsablauf erfolgt innerhallh 0,5
Sekunden.

Max. Hub des Revolverschlittens mm 80
Schnellriickzugsweg mm 36
Schaltzeit sec. 0,5
Anzahl der Werkzeugaufnahmebohrungen 6
Durchmesser der Werkzeugaufnahmebohrung 3 /4" "
Durchmesser der Werkzeugtrommel mm 105
GroBter Durchschaltradius mm 150
GroBte Durchschaltbreite mm 78
Max. Abstand von der Hauptspindel zur Werkzeugtrommelvorderkante mm 178
Min. Abstand von der Hauptspindel zur Werkzeugtrommelvorderkante mm 63
AuBendurchmesser der Vorschubkurve mm 130

600.14
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WERKSTOFFSCHNELLSPANNUNG
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Die Werkstoffschnellspannung arbeitet unab-

“ hingig ven den Steuerwellendrehzahlen, wodurch
die Offnungs- und SchlieBzeit der Werkstoff-
spannung ﬁnabhﬁngig ven der Stilickzeit wird.

Die Einrichtung kann nachtridglich an Drehauto-
maten mit mechanischer Werkstoffspannung an-
gebaut werden.
Die Schnellspannung wird von Nocken der Nocken-
trcmmel neben dem Reihengrenztaster eingeleitet
und durch die Hilfssteuerwelle und Schnell-
schaltkupplung iiber Kurventrommel und Spann-
hebel mechanisch ausgefiihrt,
Der Einsatz der Werkstoffschnellspannung wirkt

wn

sich bescnders vorteilhaft bei Stilickzeiten LCOWMSOoOO Mmoo
. T ANNM N WO
iiber 10 sec, aus, .

o 187
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— Leistungsteigerung in °/

~

5
6,3
8
10
125
125
160
200
250

Nebenstehendes Schaubild zeigt die Leistungs- Stlickzeit in sek. ————e—
steigerungen bei Verwendung der Werkstoff-
schnellspannung gegeniiber Verwendung der norma-
len Werkstoffspannung.

Die angenommene Zeit filir den Spannzyklus be-
trdgt 1 Sekunde,

Gl = Anzahl der leistungsbestimmenden Grade

WSSP €91 €h4o

TECHNISCHE DATEN

Zeit zum Offnen der Spannzange sec. 0,25

Zeit zum SchlieBen der Spannzange sec, 0,25

A 12/72
60015 TD
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SPINDELSCHALTGETRIEBE

Durch Einsatz des Spindelschaltgetriebes
wird der Fertigungsbereich der Maschine we-

_sentlich erweitert. Ebenso wird die Leistung

der Maschine erhdht durch die Moglichkeit,
die glinstige Drehzahl fiir den jeweiligen
Arbeitsgang zu schalten.

Das Spindelschaltgetriebe kann widhrend ei-
nes Arbeitszyklus automatisch die Hauptspin-
deldrehzahl #ndern und die Drehrichtung um-
kehren. Insgesamt stehen 6 verschiedene
Schaltmoglichkeiten (4 Links- und 2 Rechts-
Drehzahlen) zur Verfligung.

Entsprechend ausgewdhlte Ubersetzungsver -
hiltnisse ermoglichen den Erfordernissen
angepaBte Schnittgeschwindigkeiten beim
Drehen, Bohren, Reiben usw. Schneideisen
und Gewindebohrer konnen eingesetzt werdewu,
wobei die Drehrichtung der Hauptspindel zum
Riicklauf dieser Werkzeuge umgekehrt wird.
Der Anbau einer Bremse, die auch nachtrig-
lich angebaut werden kann, ermodglicht aulBer-
dem die Stillsetzung der Hauptspindel bei
durchlaufendem Hauptmotor., Die Normaldreh-
zahlen der Hauptspindel sind gleich wie bel
den Maschinen ohne Schaltgetriebe und wer-
den durch Wechselrider eingestellt. Das Um-
schalten erfolgt durch Elektrolamellenkupp -
lungen, die vom Reihengrenztaster (Mehv(Cach-
steuerschalter) gesteuert werden. Pei der
Ausfithrung mit Bremse wird die Hauptspindél
nach Ausschalten der Schaltkupplung durch
die Elektrolamellenbremse abgebremst und
stillgesetzt, Das Ubersetzungsverhédltnis
2:1 wird durch Polumschalten des Hauptan-
triebmotors erreicht.

Der Antrieb der Hauptspindel erfolgt lber
einen Olbestindigen und wartungsfreien Zahn-
riemen, wihrend der Antrieb vom Motor zuf
das Getriebe iiber Keilriemen erfolgt. Die
Kupplungen werden durch einen (lkreislauf
gekiihlt.

Die Stromzufiihrungen der Kupplungen und der
Bremse liegen geschiitzt unter einem Deckel.

Das gesamte Spindelschaltgetriebe zeichnet
sich durch eine sehr robuste Bauweise, zu-
verlidssige Umschaltgenauigkeit und hohe
Schalthiufigkeit aus. Der nachtrigliche An-
bau auch béim Kunden ist ohne weiteres mog-
lich; erforderlich sind nur Montage und
Elektromontage.

D
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TECHNISCHE DATEN

Antriebsleistung

Normaldrehzahlen der Hauptspindel

Stufensprung

Verhidltnis Normaldrehzahlen zu den
reduzierten Drehzahlen

Schaltbares Drehmoment der- Kupplungen bezogen auf
die Hauptspindel bei TD 16

bei TD 26

bei TD 36 / TDF

Ubertragbares Drehmoment der Kupplungen bezogen auf
die Hauptspindel bei TD 16

bei TD 26

bei TD 36 / TDF

kW 2,2

wie bei Drehauto-
maten in Grundaus-
stattung

1,18

b7 : 1 9,5 : 1

mkp 245
mkp b3
mkp 5 ;0
mkp b5
mkp 7,0
mkp 9,0

Die Drehmomente entsprechen dem Drehmomentenbedarf beim Schneiden von Innen- und Aufen-

gewinden M 22 (Steigung 2,5 mm) in Automatenstahl bei 200%iger Schnittdruck:anahme durch

Schneidenabnutzung. Herstellbare Feingewinde konnen entsprechend grofer sein, wchei die

Platzverhdltnisse im Werkzeugraum allgemein und insbesondere die jenigen am Sternrevilver

im wesentlichen den max. Durchmesser der Gewindeschneidwerkzeughalter bestimmen.

Bremsmoment bei Ausfiihrung mit Bremse
bezogen auf die Hauptspindel
bei TD 16

bei TD 26
bei TD 36 / TDF

Bremszeit
Schmierung, eingebaute Olpumpe, Kupplungswelle
zentralgeschmiert

Olmenge im Getriebegehiuse

TD

mkp 25
mkp 4,3
mkp 5,0

max. sec. 0,5
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HYDRAULISCHE KOPIEREINRICHTUNG

Die hydraulische Kopiereinrichtung dient zur
wirtschaftlichen Fertigung von Drehteilen mit
den verschiedensten Konturen.

Sie ist vor der Hauptspindel anstelle des
Quersupports montiert und arbeitet nach einem
hydraulischen filihlergesteuerten Nachformver-
fahren,

Dabei wird die in natilirlicher GroBe zum Werk-
stiick gefertigte Meisterwelle oder Flachschab-
lone von einem Taster abgefahren. Dieser steu-
ert den Kopiersteuerschieber, wodurch das
Druckol auf die Zylinderridume des Arbeitskol-
ben verteilt wird, was Vor- bzw. Riicklauf des
Kopierschlittens bewirkt.

Hinter der Hauptspindel ist auf dem Triger

der Kopiereinrichtung ein Querschlitten wie
beim normalen Quersupport montiert.

TD

Der Léngsvorschub erfolgt wie bei der Lang-
dreheinrichtung mechanisch iiber Scheibenkur-
ven.,

Die Druckolversorgung der Einrichtung erfolgt
iuber ein separat neben der Maschine aufge-
stelltes Hydraulikaggregat, welches iiber Rohr-
leitungen und Hochdruckschléuche/mit den Ko-
pierschlitten verbunden ist.

Der Typ TDF 26 ist bereits mit einem Hydrau-
likaggregat ausgeriistet. An diesem Aggregat
sind zweili Anschliisse filir die Kopiereinrich-
tung vorbereitet, so daB kein weiteres Hy-
draulikaggregat benoctigt wird, wenn eine Ko-
piereinrichtung an den TDF-Typ angebaut wird,

60018
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TECHNISCHE DATEN

Hub des Lingsschlittens (iiber Scheibenkurve)

........ oo ceescenne max, 70 mm
Ubersetzungsverhdltnis, Kurvenweg Liangsschlittenweg ..ccececccecsss i % ‘ 1 2
Einfallwinkel des Kopierschlittens zur Drehachse o 9 e 10! @t 107 we 10 Wi o 60 Grad
Hub des Kopierschlittens (unter 600) o W 6 e 5§ e @ 58 1 9 6 IS 8 e 8 06 6 B @ €68 W max 46 mm
Spanquerschnitt bei Stahl 50 ...ieeeeceecsenccscsccss cessesesssees ca. 0,7 mm2
Verwendbare Drehlinge  ...... st 0.e8 5 Sk B 16 B s el 1 8 1 e e o o 0 B D B ) el B ek 12 x 12 u, 14 x 14 mm
Grobverstellung der Meisterwelle in Lingsrichtung
(durch Verstellen der Spitzen) o - R -
Feinverstellung der Meisterwelle in Langsrichtung
(durch Verstellen des Skalenringes) ....... S R B 806 B R 6k B ek 806 I 6 mm
Feinverstellung der Meisterwelle in Querrichtung
(durch Verstellen des SKAleNPiNgeES) weeeeeeecoooeoocscoooscoocsscosnss Y 6 mm
Anfahrzeit des Kopierschlittens ....ccccecoccocoscsccscscoscsne i @ o @ e 2 sek,.

Arbeitsbereich:
;|-\ Arbeitsspindel = T -z 5= ES
e S e me o = . e LELY U7 ~
—= 12 .fe——— " Hub 70 mm._ o~ Verstellung” ~ " =

: —L: ----- ._._.._ -_~‘-_ -: am - - _'§5mm*\'_'_ T e

ol = E —~ S DU . A T L _
Hydraulikaggregat HOV 4 fiir TD 16, TD 26 und TD 36
FOrdermenge eeeeeceocsssssscccssssssss oice o i 508 8k B W G B R R BB e R 5 1/min.
Druck ssesesvinssiainsinwsnss % @ i @ i v 5 s e e e cosesesesens 2 0 a1 Siee 181 9 193 e 58 max. 30 bar
Leistung (Elektromotor) ...... BRI RS R o S B 08 ceecesen .. 0,55 kW
Beh81lterinhalt ..ceeecececcoccosasasssscosssssosesos T LTI T T 4o Liter

Das Hydraulikaggregat HOV 4 wird nur
fiir die oben genannten Maschinentypen
bendtigt. Der Maschinentyp TDF 26 ent-
hilt bereits in seiner Grundausstattung

fiir die Druckolversorgung der hydraulischen
Werkstoffspannung das Hydraulikaggregat
HOWDE 267 mit einem AnschluBkreis fiir die
Kopiereinrichtung.

Zusammen mit der Kopiereinrichtung konnen nicht eingesetzt werden:
Langdreheinrichtung vorn
Greifeinrichtung
Quersupport vorn

10
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GEWINDEFRAS-UND MEHRKANTDREHEINRICHTUNG
MEHRKANTDREHEN

Do ¥

172 2359

Mit der Mehrkantdreheinrichtung kann man
Zwei-, Vier-, Sechs— und Achtkant-Schliissel-
flichen in Messing und Leichtmetall bis zu
einer maximalen Breite von 6 mm anbringen.
Die Drehrichtung des Werkstilickes und des
Messerkopfes ist gleichlaufend, der Messer-
kopf dreht sich jedoch mit doppelt so hoher
Drehzahl wie das Werkstiick, wobei jeweils
eine Schneide zwei gegeniiberliegende Werk-
stiickflichen bearbeitet. Die auftretende
geringe Balligkeit der Profilflidchen kann
innerhalb der zulidssigen Tcleranzen gehalten
werden,

Die Einrichtung wird auf den hinteren Quer-
supportschlitten aufgebaut.

Der Antrieb erfolgt im Ubersetzungsverhilt-
nis 1:2, von der Hauptspindel iiber eine Ge-
lenkwelle zum Mehrkantdrehapparat.

Zum Gewindefridsen muB lediglich mit Hilfe
eines Umbausatzes die Antriebseinrichtung
entsprechend verdndert werden.

TECHNISCHE DATEN
Herstellbare Schliisselfldchen
Max. Schliisselweite

Max. Breite der Schliisselflidche

Max. Vorschub

Max, Hauptspindeldrehzahl

D

2~-kant -Drehen

4 -kant-Drehen

6 —kanf -Drehen

2- 4. 6- u.8kant

mm 19
mm 6

mm/U. 0,006

U/min, 4750

600.2C
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GEWINDEFRAS-UND MEHRKANTDREHEINRICHTUNG
" GEWINDEFRASEN

72 2356

Mit der Gewindefridseinrichtung konnen AuBen-
gewinde jeder Art in Messing und Aluminium
gefrist werden, Das Werkstilick und der Gewin-
defriser haben die gleiche Drehzahl und glei-
che Drehrichtung.

Mit einem Friser konnen alle im Bereich der
Friseinrichtung liegenden Gewinde gleicher
Form und Steigung ohne Auslauf bis an einen
Bund gefrist werden. AuBerdem konnen gleich-
zeitig mehrere Gewinde verschiedener Art ge-
frist werden, z.B. rechts- und linksgingig,

TECHNISCHE DATEN
Max. GewindeauBendurchmesser
Max. Gewindelinge

Max. Gewindesteigung

Max. Vorschub

Max., Hauptspindeldrehzahl

TD

verschiedene Steigungen und Formen, eingingig
und mehrgingig, zylindrisch und konisch.

Die Einrichtung wird auf dem hinteren Quer-
supportschlitten aufgebaut.

Der Antrieb erfolgt im Ubersetzungsverhiltnis
1:1, von der Hauptspindel iiber eiﬁe Gelenk-
welle zum Gewindefradsapparat. Zum Mehrkant-
drehen muB lediglich mit Hilfe eines Umbau-
satzes die Antriebseinrichtung entsprechend
verdndert werden.

mm 25
mm 22
mm 2

mm/U, 0,008
U/min. 5600

12/72
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GEWINDESTREHLEINRICHTUNG

-~ .'. - Al
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¢ Die Gewindestrehleinrichtung eignet sich zum Der Strehlschlitten ist auf dem hinteren

Strehlen von ein- und mehrgingigen rechts- Quersupportschlitten aufgebaut. Der dazu-
oder linkssteigenden AuBengewinden., Sie wird gehdrige Antrieb befindet sich an der hin-
vor allem dort eingesetzt, wo an die Giite des teren Spindelstockseite und besteht aus
Gewindes hohe Anspriiche gestellt werden oder einem Zahnradwechselgetriebe,

schwer zerspanbarer Werkstoff verarbeitet

wird., Auch Gewinde hinter einem Bund oder Zur Steuerung des Strehlschlittens ist
konische Gewinde lassen sich damit herstellen. eine Trommelkurve vorgesehen. .

TECHNISCHE DATEN

Strehllidnge max. mm 25
GewindeauBendurchmesser max., mm 60
Gewindesteigung max, bei Spitzgewinde mm 3
Gewindetiefe max. ) mm 2,5
GroBter Abstand GewindestrehlmeiBel zur Hauptspindelvorderkante mm 88

E‘ Anzahl der Strehlhiibe: bei 0 - 16 mm Hub Hiibe /min. 400

= bei 16 - 25 mm Hub ) ' Hiibe/min. 250

‘; Kegelwinkel max. bei konischen Gewinden - t 50

& Ubersetzung: Hauptspindel - Strehlkurve i=171/2:1 bis 60:1
Strehlkurvendurchmesser ) mm 90

D

2/72
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GREIFEINRICHTUNG

zum Hinterbohren , Querbohren und Schlitzen

Flir die Bearbeitung an der Abstichseite der
Drehteile, wie z.B. Bohren, Querbohren,
Schlitzen u.d., stehen die Zusatzeinrich-
tungen: Hinterbohreinrichtung auf Station I
und/oder II, Schlitzeinrichtung und Querbohr-
einrichtung zur Verfiigung. Um das Drehteil
nach dem Abstechen den oben aufgefiihrten Zu-
satzeinrichtungen zufiihren zu konnen, findet
die Greifeinrichtung in Kombination mit der
Antriebseinrichtung ihre Anwendung. Die
Greifeinrichtung ist beim gleichzeitigen Ein-
satz mehrerer Zusatzgeridte zum Hinterbohren,
Querbohren und Schlitzen auf einer Maschine
nur einmal erforderlich.

Die Greifeinrichtung enthilt zwei Greifer-
stationen, die wie folgt belegt werden kon-
nen:

Station I = Hinterbohreinrichtung fiir
Station I

und / oder
Querbohreinrichtung fiir

Station I

Hinterbohreinrichtung flir
Station IIT

oder

Schlitzeinrichtung fiir Sta-
tion II

Station II =

Die Greifeinrichtung ist mit einer Zangen-
spannung versehen, die zu jedem beliebigen
Zeitpunkt geoffnet und geschlossen werden
kann. AuBerdem ist der Einsatz von Spannbiich-
sen moglich.

Drehteil wird kurz vor dem Abstechen von
der Spannzange des Greiferarmes ergriffen und
den Stationen I und/oder II zugefiihrt. In bei-
den Stationen arbeitet der Greiferhebel gegen
einen Anschlag. Schwenk- und Lingsbewegung
steuern Kurven auf der vorderen Steuerwelle.

Das

TECHNISCHE DATEN

Greifeinrichtung

Anzahl der Bearbeitungsstationen
Maximaler Spanndurchmesser:
a) Greiferhebel fiir:
Zangenspannung bei Spannlinge
Zangenspannung bei S8pannlinge
Aufnahme durch Spannbiichse
b) Greiferhebel fiir: ’
Zangenspannung bei Spannlinge
Zangenspannung bei Spannlinge
Aufnahme durch Spannbiichse
Lingsweg des Greifers max.

74 2649

Bei Auftreten von Hemmungen der Schwenk-
oder Axialbewegung des Greifers sichert
eine Uberlastsicherung die Greifeinrich-
tung ab, wobei die Maschine elektrisch
stillgesetzt wird.

Mit dem Einsatz der Greifeinrichtung und
den dazugehdrenden Zusatzeinrichtungen
konnen folgende Einrichtungen nicht einge-
setzt werden:

Langdreheinrichtung vorn, Hydraulische Ko-
piereinrichtung sowie die Gleichlaufein-

richtung.
2

2 - 20 mm mm 10
4 - 6 mm- mm 13
mm 20
2 - 30 mm mm 16
8 - 14 mm mm 21
mm 28
mm 30

TD
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ANTRIEBSEINRICHTUNG

zum Hinterbohren , Querbohren und Schlitzen

14000|/min

)—’J A

—_—

Der Antrieb aller Bearbeitungseinrichtungen

zum Hinterbohren, Querbohren und Schlitzen
erfolgt iber die Antriebseinrichtung. Diese
ist auch beim gleichzeitigen Einsatz mehre-
rer Einrichtungen auf einer Maschine nur
einmal erforderlich.

Die Antriebseinrichtung lagert an der vorde-
ren Spindelstockseite.

An den Stationen I und II sind die Anschliis-
se fir die Zusatzgeridte vorbereitet.

Die Antriebseinrichtung besteht im wesent-
lichen aus dem Antriebsmotor, einem Geh&use,
den Wechselriddern und den Antriebswellen.

D

Der Antriebsmotor hat eine Nennleistung von
0,37 kW und eine Nenndrehzahl von 1400 U/min.
Der Elektromotor der Antriebseinrichtung
ermdglicht iiber das Wechselradgetriebe ver-
schiedene Drehzahleinstellungen der Zusatz-
einrichtungen untereinander, g

Der Getriebeverlauf geht von dem auf der
Motorwelle sitzenden Schridgstirnrad direkt
auf die Antriebswelle "a" der Hinterbohr-
einrichtung oder Schlitzeinrichtung auf der
Station II. Von dort geht der Getriebever-
lauf weiter iiber ein Schrigstirnrad auf die
Antriebswelle "b" der Hinterbohreinrichtung
auf Station I und liber ein Zwischenrad auf
die Antriebswelle "¢" der Querbohreinrich-
tung.

600.2.
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HINTERBOHREINRICHTUNG

Die Hinterbohreinrichtung dient zum Bohren
oder Senken an der Abstichseite des Dreh-
teiles.

Flir den Einsatz der Hinterbohreinrichtung
ist der Einsatz der Greif- und Antriebsein-
richtung erforderlich., Die Station I kann

mit der "Hinterbohreinrichtung fiir Station LW

belegt werden; gleichzeitig kann auf der
Station II die "Hinterbohreinrichtung fiir

Station II" eingesetzt werden. Auch der wahl-
weise Einsatz nur je einer Hinterbohreinrich-
tung ist moglich. AuBerdem ist der gleichzei-
tige Einsatz der Querbohreinrichtung modglich.

Aufgenommen werden die Einrichtungen im Ge-
hiuse der Antriebseinrichtung. Das Antriebs-

gehduse selbst ist vorn am Spindelstock be-

festigt. Das von einem separaten Motor ange-

triebene Wechselradgetriebe ermdglicht ver-
schiedene Drehzahleinstellungen der Zusatz-
einrichtungen untereinander.

Die Vorschubbewegung erfolgt bei der Hinter-
bohreinrichtung filir Station I iiber die Bohr-
pinole (max. 25 mm); der Greifer mit dem Dreh--

teil bleibt in Ruhestellung.

Die Hinterbohreinrichtung auf Station II da-
ist feststehend, so daB hier der Grei-

gegen
fer mit dem Werkstiick die Vorschubbewegung
ausfiihrt.

TECHNISCHE DATEN

Hinterbohreinrichtung fiir Station I

Spanndurchmesser der Werkzeugaufnahme max.
Bohrleistung, Automatenstahl / Buntmetall
Bohrspindelhub max.

Antriebsleistung

Drehzahlbereich (12 Stufen) rechtsliufig

Hinterbohreinrichtung fiir Station II

Spanndurchmesser der Werkzeugaufnahme max.
Bohrleistung, Automatenstahl / Buntmetall

74 26546

Die Standardkurven fiir die Arbeitsbewegung
auf. Station II sind auf einen Arbeitsweg
von max., 6 mm ausgelegt.

Bei Verwendung der Hinterbohreinrichtung fiir
die Station II ist der Einsatz der Schlitz-

einrichtung nicht mehr moglich.

Dabei ist noch zu beachten, daB auf Station

II, bedingt durch den Antriebsverlauf, die
Bohrspindel linksliufig ist.

mm 9:5
mm 6 /8
mm 25
kW 0,37
U/min. von 550 bis 5600

Bohrspindelhub entfdllt, Arbeitsbewegung wird vom Greifer ausgefiihrt

Arbeitsweg mit Standardkurven max.
Antriehsleistung

Drehzahlbereich (4 Stufen) linksliufig
Verstellmoglichkeit der Hinterbohrpinole

mm 9,5
mm 6 /8
mm 6
kW 0,37
U/min. von 700 bis 2800
mm 25

TD
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QUERBOHREINRICHTUNG

Die Querbohreinrichtung dient zur Herstél-
lung von Querbohrungen und Senkungen in
Drehteilen,
Ein gleichzeitiger Einsatz mit der Hinter-
“  bohreinrichtung auf Station I und der Hin-
terbohreinrichtung auf Station II oder der
Schlitzeinrichtung auf Station II ist mog-
lich.
Flir die Verwendung der Querbohreinrichtung
ist die Greif- und Antriebseinrichtung er-
forderlich. Aufgenommen wird die Einrich-

74 2647

iber der Station I, Das Antriebsgehiuse
selbst ist vorn am Spindelstock befestigt.
Das von einem separaten Motor angetriebene
Wechselradgetriebe ermoglicht eine Dreh-
zahleinstellung in 42 Stufen.

Die Vorschubbewegung fiihrt die Bohrpinole
aus, Der Greifer steht dabei still.

Der Pinolenhub betrigt 25 mm; die Lingsver-
stellung 35 mm. Bei einem zusitzlichen
Einsatz des Senkrechtsupportes vorn schrinkt
sich die Lingsverstellung um 10 mm auf 25 mm

tung im Gehduse der Antriebseinrichtung, ein, e
TECHNISCHE DATEN
Spanndurchmesser der Werkzeugaufnahme max. mm 9,5

& Bohrleistung, Automatenstahl / Buntmetall mm 6 /8

% Bohrspindelhub max. mm 25

= Lingsverstellung max. (ohne Senkrechtsupport, vorn) mm 35

O Lingsverstellung max. (mit Senkrechtsupport, vorn) mm 25

m Antriebsleistung kW 0,37

& Drehzahlbereich (42 Stufen) U/min, von 490 bis 6960

11/74
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SCHLITZEINRICHTUNG

Die Schlitzeinrichtung dient zum Schlitzen
der Drehteile an der Abstichseite.

Die 16 mm lange Aufnahme 138t den Einsatz
von mehreren Sigebldttern zu, wodurch auch
geschlitzte Werkstlicke mit AuBenflichen
moglich sind.

Mit der Schlitzeinrichtung kann die Hinter-
bohreinrichtung auf Station I und die Quer-
bohreinrichtung eingesetzt werden.

Fiir die Verwendung der Schlitzeinrichtung
ist der Einsatz der Greif- und Antriebsein-
richtung erforderlich, Aufgenommen wird die
Einrichtung im Gehiduse der Antriebseinrich-
tung, auf der Station II. Das Antriebsgeh&u-
se selbst ist vorn am Spindelstock befestigt.

TECHNISCHE DATEN

Sdgeblattdurchmesser
Aufnahmedorndurchmesser

Das von einem separaten Motor angetriebene
Wechselradgetriebe ermoglicht eine Dreh-
zahleinstellung in 4 Stufen.

Die Vorschubbewegung erfolgt durch den Grei-
fer. Die Standardkurven filir die Arbeitsbe-
wegung sind auf einen Arbeitsweg von max.
6 mm ausgelegt.

Die Winkellage der Schlitzeinrichtung zur
Querbohreinrichtung ist durch Drehen der
Schlitzeinrichtung von 0 - 90 Grad ein-
stellbar,

Bei Verwendung der Schlitzeinrichtung ist
der Einsatz der Hinterbohreinrichtung auf
der Station II nicht moglich.

Sigespindelhub entfdllt, Arbeitsbewegung wird vom Greifer ausgefiihrt

Arbeitsweg mit Standardkurven max.
Antriebsleistung

Drehzahlbereich des SHgeblattes (4 Stufen)
Winkellage des Sigeblattes zur Querbohrung

mm 63
mm 16h6
mm 6
kW 0,37
U/min. von 175 bis 700
Grad 0 - 90

TD
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n= 2800 U/min _
N= 0,25 KW

TRAUB
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ANTRIEB FUR STERNREVOLVERWERKZEUGE

w
B

N
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Die Einrichtung dient zum Antrieb von
Sternrevolverwerkzeugen, wie z.B. Schnell-
bohrspindel, Kreissdgehalter, Gattersige-
halter,

Es kann jede Aufnahmebohrung des Stern-
revolvers mit den Werkzeughaltern fiir an-
getriebene Werkzeuge bestiickt werden.
Auch der gleichzeitige Einsatz mehrerer
angetriebener Werkzeuge direkt hinterein-
ander ist ohne weiteres moglich.,

Der Antrieb erfolgt von einem Elektromotor.
Uber einen Y-stufigen Riementrieb geht der
Antrieb weiter auf eine Vielkeilwelle und
Kegelradgetriebe, welches die in der Boh-

TECHNISCHE DATEN

Motorleistung

Bohrleistung, Automatenstahl/Buntmetall

Drehzahlbereich (4 Stufen), mit Bohrerhalter
Drehzahlbereich (4 Stufen), mit Kreissigehalter

Drehzahlbereich (4 Stufen), der Kegelradwelle im Revolverkopf

Spanndurchmesser, Bohrspindel max.

Drehrichtung zur Hauptspindel

nl

rung der Werkzeugtrommel gelagerte Welle
antreibt.

Der Antrieb der Werkzeuge erfolgt ebenfalls
Uber zwei Kegelrdder, von denen eines auf

der in der Werkzeugtrommel gelagerten Welle
und das Gegenrad am Werkzeug befestigt ist.

Der Antrieb filir Sternrevolverwerkzeuge kann
leicht auch an bereits ausgelieferte Maschi-
nen nachtridglich angebaut werden.

Es konnen Schnellbohrspindeln, Kreissige-
halter und Gattersdgehalter eingesetzt wer-
den., Das Angebot dieser Werkzeuge erfolgt
auf Anfrage.

kW 0,25

mm 6,5
U/min, 1400 - 8000
U/min, 630 - 3600
U/min. 617 - 3520
mm 5 bzw. 6,5

gegenlaufig

D

Hauptspindel
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SCHNELLVERSCHLEISS - UND VERSCHLEISSTEILE-TD

bezogen auf 6000 Betriebsstunden, entspricht ca. 3 Jahre bei Einschichtbetrieb

SchnellverschleiBteile unterliegen einer natiirlichen Abniitzung und verschleiBen in der

Regel innerhalb der oben angefiihrten Betriebsstunden.

VerschleiBteile sind Ersatzteile, die jedoch durch unbestimmbare Einfliisse (z.B. Uber-
lastung) innerhalb der oben angefiihrten Betriebsstunden verschleiBen konnen.,

Auftragsumfang |[Pos.-Nr,
SchnellverschleiBteile Bestell- 1 0 (i > =
VerschleiBteile esbe 3 ! A e
Je Drehautomat Nummer Drehautomaten |teilver-
Benennung . empf, Stlickzahl|zeichnis
KastenfuB, Spindelstock und Stilitzlager
Ersatzteilverzeichnis Seite 801.01 -02
Dichtring D20x26 302 373 3 3 6 14
Buchse 312 275 2 2 I 32
Steuer- und Fihrungswellen
Ersatzteilverzeichnis Seite 803,01
Schneckenrad vorn¥ 691 159 - 1 2 6
Schneckenrad hinten¥ 691 163 - 1 2 15
Vorschubgetriebe
Ersatzteilverzeichnis Seite 805.01 -03
1 Zahnriemen 16T10/1750 312 381 52
Buchse 313 121 Iy 6 15 39
Stift ¢ 2 Scherstift | 691 055 1 3 10 30
. Stift ¢ 2,252 im Vor- 691 056 1 1 10 30 A
stift ¢ 2,5 schubgetr. [ 691 057 1 1 10 30 B
Hauptspindel TD 16
Ersatzteilverzeichnis Seite 807,01 =02
3 Spannfinger 691 325 - - - 2
1 Zahnriemen 32T10/1400 312 369 ‘ . 20
Spindellager 7208% 312 297 2 2 6 3
Rillenkugellager 6207]TB/ | 304 079 1 1 3 10
Rillenkugellager 6010JP6¥ | 311 Ui2 1 1 3 z7
Dichtring 31% 153 1 1 .3 14
Dichtring 311 399 1 1 3 9
Hauptspindel TD 26
Ersatzteilverzeichnis Seite 807.10 -11
3 Spannfinger . 691 325 = = - )
1 Zahnriemen 32T10/1400 312 369 z0
Spindellager T7211% 312 298 2 2 6 3
Rillenkugellager
6210 TB/P6¥* 312 296 1 1 3 10
Rillenkugellager 6012 TB¥* | 312 301 1 1 3 27
Dichtring 312 294 1 1 3 9
Dichtring ) 313 152 1 1 3 13

* Nur bei Auslieferung in Ostblockstaaten

/13 D 900 00



TRAUE

SchnellverschleiBteile Bestell-| Auftragsumfang| Pos.-Nr.
. VerschleiBteile 1 I 3 l 10 |im Ersatz-
je Drehautomat Nummer

Drehautomaten |teilver-

Benennung empf. Stiickzahl|zeichnis

Hauptspindel TDF 26

Ersatzteilverzeichnis Seite 807.30-31

1 Zahnriemen 32T10/1400 312 369 19
Spindellager T211% 312 298 | 2 2 6 3
Rillenkugellager
6210 TB/P6* 312 296 | 1 1 3 10
Dichtring 313 152 1 1 3 L
Dichtring 312 294 | 1 1 3 9
Hydraulikleitung vst. 691 380 | 1 1 5 56

Hauptspindel TD 36
Ersatzteilverzeichnis Seite 807.20-21

% Spannfinger 691 325 - - - 22
Zahnriemen 32T10/1400 312 369 | 1 2 5 20
Spindellager 7013¥ 312 299 | 2 2 6 3
Rillenkugellager
6011 TB/P6* 312 293 | 1 1 3 10
Rillenkugellager 6014TB¥ 312 292 | 1 1 3 27
Dichtring 312 295 | 1 1 3 13
Dichtring 312 291 1 1 3 9
Werkstoffspannung
Ersatzteilverzeichnis Seite 808.01-02
2 Rollenbolzen 312 269 | - - - 21
Buchse 312 276 | 2 2 10 15
Bolzen¥ 691 630 | 1 1 5 16
Bolzen¥ 691 631 | 1 1 5 17
. Gleitstein 670 796 | 2 2 10 23
Winkelgetriebe
Ersatzteilverzeichnis Seite 809.01-02
1 Keilriemen 5M580 50Hz 313% 202 | = - - 25
1 Keilriemen 5M600 60Hz 313 203 | - - - 25 A
Hauptantrieb und Vorgelege
Ersatzteilverzeichnis Seite 810.01-02
2 Keilriemen 5M 1280 313 269 | - - - 20
Quersupport
Ersatzteilverzeichnis Seite 812,01-02
4 Kurvenbolzen 620 075 - - - Ll
Druckfeder 312 271 | 4 8 20 11
Buchse 312 276 | W y 12 43
Keilleiste f.V., vorn 602 472 | 1 1 3 T
Keilleiste f.V. hinten 602 U473 | 1 1 3 6
Bohrreitstock
Ersatzteilverzeichnis Seite 813,01
2 Rollenbolzen 312 269 | - - - 4

* Nur bei Auslieferun. in Ostblockstaaten

900.01 D 2/1%
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Auftragsumfang Pos.-Nr.
Schnell chleiBteile Bestell- 1 10 in :
¢ né vers VerschleiBteile I 4 in Ermat
je Drehautomat Nummer Drehautomaten teilver-
Benennung empf, Stlickzahl |zeichnis
Schwinganschlag
Ersatzteilverzeichnis Seite 814,01 -02
Rollenbolzen 312 269 - - - 22
Zugfeder 300 141 1 2 5 30
Rohrvorschub
Ersatzteilverzeichnis Seite 817.03 -08
Schieberkopf TD 16 691 740 - - - 11 A
Schieberkopf TD 26 691 769 - - - 11 ¢
Schieberkopf TD 36 691 796 - - - 11 E
Senkrechtsupport
Ersatzteilverzeichnis Seite 836.01 -03
Kurvenbolzen 620 075 - - - 67
Druckfeder 312 302 2 2 10 25
Buchse 312 303 y b 20 Y7 - 65
Kellleiste Vv 602 W7l 1 1 3 7
Keilleiste h 602 U475 1 1 3 7
Sortiereinrichtung
Ersatzteilverzeichnis Seite 864.01 -02
2 Rollenbolzen 312 269 - - = 22
Zugfeder 313 319 1 2 5 29
Sortierklappe 694 181 1 1 3 6

D

900.02
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