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LEIT-UND ZUGSPINDEL—-DREHBANK
SCHAUBLIN 120VM

TECHNISCHE HAUPTDATEN

|. Spitzenhdhe mm 120
Spitzenweite mm 600

2. WANGE
Lange mm 1375
Hohe mm 310

3. SPINDELSTOCK FUER SPANNZANGE W25

Spindelbohrung mm 25
Grosster Zangendurchlass mm I8
Grosster Dreh-Durchmesser Uber der Wange mm 250
Durchmesser der Riemenscheibe mm 128
Riemenbreite mm b5
Drehzahlenbereich am Spindelstock
(alle Drehzahlen stufenlos) U/Min. 50 — 1750
Reduktionsgetriebe, Verhdltnis 12D, 3
4. REITSTOCK
| nnenkegel ‘der Pincle Morse 2
Langsbewequng der Pinole mm 80
Seitliche Verstellung links und rechts mm |12

5. KREUZSUPPORT

Grosster Weg auf der Wange mm 580
Weg des Querschlittens mm 170
Weq des Langsschlittens mm 105
Zulassiger Durchmesser oberhalb des

Schlittens mm 135
Spitzenhdhe lber Kreuzsupport mm 20

Stahldimensionen mm 12 x 12

. . . d reh 1anags mm 0,025“015
Vorschiibe auf eine Spindeldrehung {quer am 0.012-0. 25

6. POLUMSCHALTBARER ANBAU-DREHSTROMMOTOR

Leistung PS 1,5/2,7
Drehzah! unbelastet U/Min. 750/ 1500
7. Nettogewicht der Maschine Kg 880
Platzbedarf : Lange, Tiefe, Hdhe mm 1650x700x 1250

engl .Zoll  65"x28"x50"
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INSTALLATION
Transport

Zum Auspacken der Drehbank wird der Deckel der Kiste losgeschraubt; die Keile und die unteren
Schrauben der Eckpfosten werden geldst und der Verschlag nach oben abgehoben. Alle Zubehdre
entfernen, die sich in der Verpackung befinden kbnnten.

Die Maschine wiegt etwa 800 kg. FUr den Transport mit Hebevorrichtung werden die Selle

gemiss Skizze auf Seite B angelegt. Lackierte Teile sollen gegen Reibung durch die Seile
geschitzt werden.

Wenn die Drehbank auf Rollen fortbewegt werden muss, verwendet man unter dem Maschlnensockel
besser Holzrollen als Metallzy!inder.

Betonsocke|

Die Drehbank Schaublin |20YM Ist auf einen Betonsockel zu stellen, dessen Dimensionen dem

Plan auf Seite 8 entsprechen. Die Dicke des Sockels h@ngt von der Bodenbeschaffenheit ab.
Die Betonierung hat auf einem festen Boden zu erfolgen.

Da die Stromzufuhr durch den Boden erfoigt, ist im Betonsockel ein Kanal vorzusehen, welcher
bel Punkt 1 mindet. Das Stromzufuhrkasbel soll ca., 50 cm nber den Boden ragen.

Zur Befestigung der Maschine am Boden dienen vier in Locher mit § 27 mm und 75 mm Tiefe
eingelassene Fundamentschrauben. Die Aufnahmel®cher werden nach den LBchern im Sockel

angezeichnet und In das Fundament gebohrt., Der Maschinensockel ist mit finf Stellschrauben
versehen, welche sich auf Elsenplatten # 100 mm abstitzen.

Beim Ausrichten wird die Grundplatte der Handauflage als Basis genommen,
|« Querausrichtung auf Spindelstockseite :

Fundamentschrauben | & 2 provisorisch anzlehen, mittels Stellschrauben | & 2 ausrichten
und alsdann die Fundamentschrauben | & 2 anziehen

2. Langsausrichtung lfber die ganze Linge der Wange kontrolliert ; mittels Stelischraube 3

3. Querausrichtung auf Reitstockseite ;

Fundamentschrauben 4 & 5 provisorisch anziehen, mittels Stellschrauben 4 & 5 ausrichten
und alsdann die Fundamentschrauben 4 § 5 anziehen.

Auf speziellen Wunsch liefern wir einen Satz elastische Fundamentschrauben Seetru mit
Abstiitzplatten § 100 mm. Die Stellschrauben gehBren-zum Nomalzubehdr der Maschine: deren
Purchgangsidcher haben einen Durchmesser von |5 mm,

Dos Ausrichten der Drehbank ist sehr wichtig zum Erhalten threr hohen Genauigkeit.

Man verwende nur eine Pr¥zislons-Wasserwaage (ein Tellstrich = 0.02 mm auf 1000 mm Ldnge).

Es kann nicht gemug auf die Wichtigkelt dieser Arbeit hingewiesen werden: QOberflichlichkeit
Ist hier nicht angebracht. :

Die Drehbank myss allen Selten her zugdnglich sein.

Reinigung

Beim Entfetten und Reinigen der Drehbank verwende man nur saubere und chemisch neutrale,
vorzugswelse weissa Lappen.

Tuerst das Rostschutsfett mittels einem trockenen Scheuerlappen entfernen, dann mit einem
petrolgetrinkten, ausgepressten Lappen abrelben. Dleses Rostschutzfett beslitzt keinerleij
dchmiereigenschaften und muss vollstindig entfernt werden: sein Vorhandensein kdnnte in

gewissen Filien noch mehrere Wochen nach Inbetriebnahme der Maschine ernsthaftes Festfressen
verursachen.

Bel dieser Relnigung ist Sorge zu tragen, dass die Schlittenfihrungen der Wange und des
Kreuzsupportes nicht zerkratzt werden. Nach erfolgter Reinigung sollen alle blanken Telle

leicht mit Schmier8l eingedlt werden.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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OELUNG UND UNTERHALT

Vor Inbetriebsetzung der Drehbank miissen alle QOrgane vollstindig gedlt werden.
Zu diesem Zweck wird ein 0el mit folgenden Eigenschaften empfohlen -

Viskositidt ca3 € bei 50°C

Die Viskositit des pDeles, fUr die pelbdder Insbesondere, darf beil 50°C U4,5°F nicht
Ubersteigen. Die Fillupng und Leerung der Qelbdder geschieht auf folgende Weise :

Oelbed des Spindelstockes

Messverschluss 4 entfernen und bis zum Maximum des Messtabes flilllen. Das in diesem
oelbad befindl iche 0el speist elne Pumpe, welche beim Betrieb der Drehbank das QOel
fortwdhrend an alle Qrgane des Spindelstockes verteilt. Die Kontrolle der Funktion
der Schmierung geschieht bel gedffnetem Deckel 7 durch die Schavéffnungen 5 und 6.

Inhalt des Delbades : ca. | Liter

Die Leerung geschieht durch die Schraube 8 nach Abheben des Deckels 9, der durch
die beiden Schrauben |0 befestigt Ist.

Oelbad des VYorschubraderkastens

Deckel || 6ffnen. Durch den Qeler |2 bis zur Mitte des Qelstandanzeigers |3 fillen.

Inhalt des Qel bades = ca. 0, Liter

Leerung durch die Schraube |4

Oelbad des Vorschub-Wendegetriebes

peckel || Bffnen. Yerschluss |5 entfernen und bis zur Mitte des Oelstandanzeigers |6
fullen

Inhalt der pelbades : ca. 0,1 Liter

Oelbad der Steverplatte

Die mit "pel™ bezeichnete Schraube |7 herausschrauben und bis zur Mitte des Del-
standanzeigers |8 fullen.

Inhalt des Qelbades ; ca, | Liter

Leerung durch Schraube |9.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
IN 120VM 9




Oelbad des ausschwenkbaren Leitmutterhalters
Verschluss 20 entfernen und vollstindig fiilllen.

Inhalt des Oelbades : ca. 0,3 LIlter

Leerung der Oelb3der

Einmal pro Jahr alle Oelbdder entleeren und nach Relnlgung mit Petrol das 0Oel ernesuern.

Reinigung des Filters des Spindelstockes

Wenn das Oelbad des Spindelstockes entlieert wird, soll der Filter sorgfaltig gereinigt
werden.

Deckel 9 entfernen, der durch die zwel Schrauben |0 befestigt Ist.

peckel 2| entfernen, der durch dle drel Schrauben 8 gehalten wird, und den Filter her-
ausnehmen.

Schmierung der Motoren

Das hintere Lager des Hauptmotors und die Lager des Pumpenmotors sind mit Lager-
kons istenzfett zu schmieren. Eine beigeheftete Anwelsung gibt alle Einzelhel ten Uber
dle Schmierung und Wartung der Motoren.

Druckoe |ung

Die anderen Partien der Maschinen werden mittels einer Oelpumpe durch Einspritzen
geoelt. Alle Oelstellen sind auf dem Schema auf Selite || durch @ bezeichnet. Bel
allen Qelern genligen jede Woche 4-5 Einspritzungen.

Schmierung mit der Kanne

Im |nnern des Sockels werden die finf Qeler mit Deckel, die auf dem Schema auf
Selte 1] mit O bezeichnet sind, einmal pro Woche mit der Kanne gedlt.

Oelung der Mutter des Querschlittens
Die mit "N " bezelchnete Schraube 22 |Bsen und mit der Kanne fillen.

FABRIOUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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ELEKTRISCHE AUSRUESTUNG

Die Drehbank Schaublin |20YM wird Iimmer mit vollstandiger, anschlussbereiter elekt
rischer Ausrlistung gel iefert (Motoren, Schalter, Schutzvorrichtungen, Kabel). Yor dem
Anschluss vergewl|ssere man sich, dass die auf dem Namenschlld angegebene Spannung mit
der Netzspannung Ubhereinstimmt.

Ansch luss

Dle Drehbank wird normalerweise mit Drehstrommotoren geliefert. Die Anschlussklemmen
des RST Stroms sind in elnem Kasten im Sockel untergebracht. Dle Maschine wird mit
der gelben Klemme |m Kasten geerdet. Zum Anschluss wird der Deckel 23 entfernt (siehe
Seite |5).

Beim Einschal ten des Stromes wird der Drehsinn der Motoren folgendermassen kontrol-
liert :

Hebel 24 (siehe Selte |5) abwirts driicken. Die Spindel muss sich in der Pfeilrichtung
drehen,

BESCHREIBUNG DER INSTALLATION

Motor 25 der Spindel

Anbau - Drehstrommotor BBC MQXa 54/8-s mit Statorwicklung in Kupfer, polumschaltbar,
Dahlander-Kupplung, Leistung 2,7/1,5 PS, Geschwindigkeit bei voller Belastung
1410/715 U/Min.

Motor 26 der Pumpe
Vertikalmotor, 0,1 PS, 2800 U/Min.

Schalter 27 des Motors der Spindel
Type Ghielmetti HISBRD

Schaltschlitz 28 des Motors der Spindel
Type Carl Maier & ¢°. VTpl5, Warmepakete zwischen 3,2 und |5 Amp. requlierbar.

Schaltschiitz 29 des Motors der Pumpe
Type Carl Maier & C°. YTpl5, Warmepakete zwischen 0, 28 und 0,5 Amp. regulierbar.

Die Motoren der Spindel und der Pumpe 25 bezw., 26 werden durch die beiden Schalt-
s chiitze 28 und 29 gesteuert und geschutzt. Diese Schutzvorrichtungen schalten in
Fiallen von langeren Ueberbelastungen automatisch ab., Ein Druck auf die Knopfe 28
und 29 genigt zum Wiedereinschalten (siehe Seite |5).

Dle Anweisungen fir die Motoren sind den vorliegenden Yorschriften beligeheftet.

Inbetriebsetzung

wenn alle Bedingungen hinsichtlich Montage, Reinigung, Oelung und elektrische Ein-
richtung erfillt sind, wird die Maschine in Betrieb gesetzt und wahrend einiger
Stunden leer laufen gelassen. Mit kleiner Geschwindigkelt einsetzen, damit sich dle
Lager und Transmissionsorgane normal erwarmen, und dann allmahlich auf Maximum
steigern.

Das richtige Funktionleren jedes prganes kontrollieren.

12 IN 120VM
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KONSTRUKTIONSMERKMALE UND BETRIEB

Die Leit- und Zugspindeldrehbank Schaublin |20VM ist durch Ihre hohe Prizision und
die Lelchtigkeit gekennzeichnet, mit welcher sie dank der praktlschen und einfachen
Anordnung Ihrer Steuerorgane verschiedepnartigen Arbelten angepasst werden kann.

Spinde|stock

Der Spindelstock Iat vollsténdig geschlossen., Die Qelung aller Organe geschieht
avtomatisch, Dlie Anordnung der Riemenscheibe zwischen zwei unabhidngigen Kugellagern
schiitzt die Spindel vor jeder Zuabeanspruchung infolge der Riemenspannung.

Die Spindel ist zur Aufnahme von Spannzangen Type W25 und aller Spindelstock-Zubehdre
der Drehbank Schaublin |20 vorgesehen.

Bei Arbeiten mit Spannzangen schiitzt die durch die zwel Schrauben 3| befestigte
Schutzkappe 30 das Vorderiager gegen Eindringen von Sei fenwasser oder Staub.

Diese Vorrichtung ist bei Arbeiten mit Spannfutter und Planscheiben zu entfernen:
letztere stellen an sich einen wirksamen Schutz dar.

Nachstellen der Spindel : siehe Seite 20.

Regulierung der Riemenspannung : siehe Seite 22.

Bah| der Drehzahl

Die Drehzahl wird durch einen Friktionsvariator requliert und beweqt sich zwischen
50 und [750 U/Min.

Der Motor der Spindel wird durch den Hebel 24 nach Einschal tung des Knopfes 28
gesteuvert.

Die beiden Tiefstellungen des Hebels 24 argeben eine Drehzahl des Motors von 750 bis
|500 U/Min. Die beiden Hochstel lungen ergeben dieselben Geschwindigkeiten Im Gegen-
sinn, Bel Mittelstellung steht die Spindel still. Mit dem Rad 32 wird die Geschwindig-
keit des Friktionsvariators verandert.

Der Uebergang von der Reduktion zur vollen Geschwindigkeit geschieht mittels des
Hebels 33.

Die Regulierung mit dem Rad 32 muss bei laufendem Motor erfolgen, wihrend der Hebe! 33
nar bei abgestelltem Motor betitigt werden darf

Zur Wahl der Spindeldrehzahl, beispielsweise 400 U/Min., wird das Rad ¥ betitigt,
bis die Zahl 400 auf dem Zifferblatt 34 erscheint. Das an der Seite des Zifferblattes
34 angebrachte Schild zeigt dann die Stellung der Hebel 24 und 33. Fur 400 U/Min. muss
der Hebel 24 derart elngestellt werden, dass der Spindelmotor eine Drehzahl von
750 U/Min. hat, wihrend der Hebel 33 auf "Ohne Reduktion" steht.

Schnitt des Variators und Ersatz des Friktionsringes : siehe Seite 24.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Gewindeschneiden

Die Steuerung beim Gewindeschneiden erfolgt durch ein Getriebe, das durch den Deckel
35 geschutzt ist, und durch die Leitspindel mit 4 mm Steigung. Diese liegt im jnnern
und in der Mitte der Wange, sodass sie vollstandig gegen Sp'ane geschitzt ist. Die
Schmierung der Leitspindel erfolgt automatisch durch eine Rolle.

Die Getrieberidder werden nach den Angaben, der Wechselrad-Tabelle angeordnet oder nach
den nachstehenden Daten berechnet :

Anordnung der Wechselréder

Ly B

A = durch Spindelstock gesteuertes Rad, Glelche Drehzahl wie Spindelstock.

B, C, D & E = auf der S5chere montierte Rader

F = auf der Leitspindel (4 mm Steigung) angeordnetes Rad.

Zu schneldende Steigung _ Treiber A. C. E
Steigung der Leitspindel Getriebene B.D. F

Auf der Wechselrad-Tabelle sind die Ridder in der Relhenfolge A, B, C, D, E & F

angeaqeben.

Beispiel ; Steigung Rédder A B C D E F
0,25 40 80 30 120 50 100
0,3 Y g 80 30 120 50 | 00
etc.

Die Stellung des Hebels 36 hinten oder vorn bestimmt die Richtung des zu schneidenden
Gewindes (rechts oder links). In Mittelstellung ist das Riadergetriebe ausgekuppelt.

per Hebel 37 kuppelt die Leitmutter mit der Leitspindel,

Dieser Hebel kann nur eingeschaltet werden, wenn der Hebel 38 sich nicht in der
Stellung "Gewindeschnelden" befindet.

Diese Verriegelung verhindert falsche Betatigung belm Uebergang vom Gewindeschneiden
zum Drehen und umgekehrt.

Bei allen Gewindearbeiten ist der Hebel 39 zu 1%sen. Man verwendet die Schnel |-Rick-
wirtsbewequng, die vom Hebel 24 gesteuert wird.

Behebung des Spiels der Leitspindel : siehe Seite 26.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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WECHSELRADTABELLE

LEITSPINDELSTEIGUNG 4 MM

GUNG

Rader

METRISCHES GEWINDE

C

D

ZOLLGEWINDE

Rader

C

D

30

120

30

100

30

120

30

100

0,35 | 28 80 50 | 100 45 90 30 100
0,4 32 80 S0 | 100 45 90 35 120
0,45 | 36 80 50 100 45 90 35 120
0.5 40 40 30 | 120 50 a0 35 120

30 120 19 30 66 95 100 | 127 95
50 18 30 66 55 100 | 127 S0
>0 50 100

50

100

50

| 100

50

40

100

45

[0

127

4B

50

100

a5

90

45

50

70

40

Rader

70 g 60
/0 80 B 40 80O 45 90 127 40
70 7 40 | 70 | 45 | 90 | 127 | 40
2.5 | 25 90 40 6 32 40 45 90 127 | 48
90 5 40 | 50 | 45 | 90 | 127 | 40
3,5 | as 80 40 | 45 | 32 | 45 | 60
4 40 80 40
4,5 45 80 40
5 | sg 80 40 MODULSTEIGUNG
5.5 55 70 40

A|B|C|D|E F

025| 25 | 50 | 45 | 70 | 55 | 90
05 | 40 | 40 | 50 | 70 | 55 | 100
075 |60 | 28 | 55 | 70 | 35 | 100
1 [30 |0 |55 | 50 | 100 | 70
125 | 30 | 40 | 55 | 70 | 100 | 60
15 | 40 | 40 | 55 | 60 | 90 | 70
175 | 40 | 40 | 66 | 60 | 100 | 80
2 | 40 |40 |66 | 60 | 100 | 70
: 66 | 70 | 100 | 60
3 |48 |32 |66 | 60 | 100 | 70
35 |36 | 90 | 100 | 28 [ 127 | 66

55

50

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Selbstgang
Wah| der Vorschiibe

Dle Steuerung beim Selbstgangdrehen, bei welcher ein Keilriemen eingeschaltet ist,
sichert geriduschlosen Gang und grosse Geschmeidigkeit. Sie ergibt den Vorteil von
fehlerfreien Drehblldern.

Der gewlinachte Vorschub wird direkt vom 7| fferblatt 40 abgelesen. Der Knopf 4| wird

gegen sich gezogen und gedreht, wodurch man folgende Lingsvorschibe pro Spindeldrehung
erhalt :

0,025 - 0,040 - 0,060 - 0,095 mm

Durch vollstdndlges Einstossen des Knopfes 4| ergeben sich die folgenden Lingsvor-
schibe pro Spindeldrehung :

0.13 - 0,20 - 0,32 - 0,50 mm,

Die Mittelstel lung des Knopfes 4| stoppt den Yorschub. Die Quervorschiibe, die eben-
falls mittels des Knopfes 4| gewdhlt werden, entsprechen der Wil fte des jeweiligen
L4ngsvorschubes, d.h. :

6012 - 0,02 - 0,03 - 0,05 - 0,06 - 0,10 - 0,16 - 0,25 mm

Der Hebel 42 erlaubt die Einstel lung der Yorschiibe Iin der einen oder anderen Richtung
oder deren Stillstand in Mittelstellung. Die Manipulation des Hebels 42 geschlieht
bei laufender Maschine in allen Geschwindigkeiten, wdhrend der Knopf 4| nur bei den
niedrigeren Geschwindigkeiten betitigt werden kann.

Durch Kreuzen der Scheiben 43 und 44 ist es méglich, die Vorschibe zu halbleren.
Dadurch ergeben sich fir den Ldngsvorschub die folgenden Werte :

0,012 - 0,02 - 0,03 - 0,05 - 0,06 — 0,/10 — 0,I6 - 0,25 =m

und fiir den Quervorschub :

o,o06 -0,0 - 0,015 - 0,025 - 0,08 - 0,06 - 0,08 - 0,12 W

Um den Riemen 45 zu entspannen wird die Schraube 4§ geldst und der Yorschubriderkasten
geschwenk L.

Rlemen * Profil |3 x 8 mm wWinkel 40° innere Linge 600 mm
Steverplatte-Kreuzsupport

LAngsvorschub

Das Rad 47 dient zum Léngsvorschub von Hand.
Der Griff 39 verriegelt die Platte auf der wangenfihrung.

Zum Einschalten des automatischen Lingsvorschubes wird der Griff 39 freigestellt und
der Hebel 38 auf "LAngsdrehen" gestellt, bevor der Hebel 48 betitigt wird. Die
bewegql ichen Anschldge 49 und 50 sorgen fir automatisches Anhalten. Die Schraube ¥§j,
welche die Ausserste Grenzstellung des Anschlag 50 bestimmt, darf nie geldst werden.

Belm automatischen Drehen In der Ndhe der Spindelnase verwendet man mit Vortell den
regulierbaren Anschlag 52. Der bewegliche Anschlag 49 wird in diesem Fall ausgebaut.

Die manuelle Ausschaltung des automatischen Lingsvorschubes kann Jederzeit durch den
Hebel 53 erfolgen. Wenn das automatische Ausschalten nicht prdzis genug ist, kann man
diesen Zustand dadurch beheben, dass dle Arbelt mittels des Handrades 47 beendet wird.
per feste Anschlag wird dann durch dle Hauben geschaffan, dle dle Steusrplatte durch-
gehende Auslbsestange decken.

e e e e e  Ee———————————————as————
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per Iwischenraum zwischen der automatischen Awsl@sung und dem Anschlag betrigt
ca. 3, 5 mm,

Quervorschub
Das Rad 54 dient zum Quervorschub von Hand.

Die Querspinde]l weist eine Steigung von 3 mm auf und die Tellungen des Nonlus 55 sind
auf |/100 mm ablesbar. Der durch den Knopf 56 blocklerte Honlus 55 kann In Null-
stellung gebracht werden.

Der Hebel 57 vaerriegelt den Querschlitten.

Zum Einschalten des automatischen Quervorschubes, wird der Hebel 39 geldst und der
Hebel 38 auf "Querdrehen™ gestellt, bevor der Hebel 48 betdtigt wird.

Der Automatlsche Quervorschub besitzt keine automatische Auslésung, doch kann dlese
jederzelt durch den Nebal 53 von Wand erfolgen.

Oberer Schlitten
Die Kurbel 58 dient zum Yorschub von Wand.

Dile Spindel besitzt elne Steigung von 2 mm und dle Tellung des Nonlus B9 gestattet
Ablesung des |/|100 mm. Der Nonlus 59 kann auf Nullstellung gebracht werden.

par obare Schllitten ist auf der Unterlagsplatte um 360° schwenkbar,

Regul lerung der konlachen Lelsten : slehe Selte 28.

Reltstock

Das Handrad 80 stevert die Verachiebung der Pinole. Die Spindel besitzt eine Steligung
von 3 mm und die Tellungen des Nonius 6] erlauben Ablessng des 1/]0 mm. Der Hebel &2
blockiert die Pinole. Der Hebel 83 blocklert den Reltstock auf der Wange.

Die seltllche Yerstellbarkelt des Rel tstockes auf der Unterlagsplatte zum Konlsch-
drehen betrigt In belden Richtungen |2 mm. Die beiden Zugstanden 84 sind vor der
Einstellung der Verschlebung durch dle Spindel 85 frelzustellen.

Kastenfuss

per Kastenfuss enthdlt den Friktionsvariator und dessen Steuerung, ferner das K¥Wh-
lungsaggregat.

Regul lerung der Riemenspannung : sishe Seite 22
schnltt des Variators und Ersatz der Friktionssshetbe : siehe Selte 24.
Kéhlung : slehe Selte 21.

Bremse

Dle mechanlsche Fussbremse muss nach dem Abstellen der Drehbank mittels des Hebesls 24
batdtigt werden.

Regullerung der Bremse : siehe Seite 22.

m"
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EINSTELLARBEITEN

Mit der Regulierung folgender Organe, welche grosste Sorgfalt verlangt, darf nur ein
erfahrener Spezlialist betraut werden.

Nachstellen der Drehspindel

Die Einstellung der Lager erfolgt beim Einrichten Jeder Maschine derart, dass eine
Neueinstellung nur nach einer verhaltnismassig langen Laufzeit erforderlich wird.

Das vordere Lager umfasst ein zwelireihiges Zylinder-Rollenlager 66 (8KF NN 3011 K BP)
das dank der zahlrelchen StUtzpunkte unter Betriebsbelastung eine ausserordentlich
kleine Druckdeformation erglbt, wodurch die Spindel einen gleichwissigen, vibrations-
losen Lauf srhdlt., Dieses Lager wird durch die Mutter 68, die durch den Klemmring 69
fixlert Ist, auf den Kegel der Spindel 67 gepresst.

Eine Regul lerung des vorderen [agers ist unndtig.

Das hintere Lager umfasst zwei Radialschulterkugellager 70 and 71 (SKF 7208-C15).
Ein axialspiel kann nur von der Abniitzung der Laufringe der Lager herruhren.

Ein Axlalspiel kann nur von der Abnitzung der Laufringe der Lager herrihren.

Behebung des Axlalspiels der Spindel
Ausbau der Spindel

l« Durch genaue Kontrolle dan'SFIuI fas tstel len

2. Dle drel Schrauben 72 1¥sen

3. Deckel 73 heban und die Je durch 4 Schrauben befestigten Deckel 74 und 75 entfernen
4, Dle belden Schrauben 76 19sen und Scheibe 77 ausbauen

6. Mutter 78, welche gurch den Klemmring 79 an der Spindel 67 geslichert Iist, I'dsen,
indem man einen der In elner Oeffnung der Mutter eingesetzen Flligel hebt

6. Hebel 33 (siehe Seite |5) auf "Reduktion® stellen, damit der Federring B0 zugéng-
lich wird und entfarnt werden kann

7. Spindel 67 mit elnem Blelhammer sorgPaltig ausstossen und alle darauf montlerten
Teile sammeln,

Behebung des Axialspiels
|. Distanzstick 8] gemdss dem zu behebenden Splel abschlei fen

2. Spindel 67 wleder einbauen, und zwar In umgekehrter Reihenfolge wie oben. Man ver-
gesse nicht, den Flugel des die Mutter 78 blockierenden Klemmringes 79 elnzu-

d ricken.

Reinigung

Die Platten |13 und (14 sind periodisch zu entfernen und alle Qelldcher, Insbesondere
diejenigen der Lager, sorgfdltig zu sdubem.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD 7/ S1IISSFE
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Regul ierung der Rlemenspannung

Um In der Brenzstellung des Yarlators eine regelmiss|ge Rliemenspannung zu erhal ten, |st

dle Platte 85 vor der Regul lerung horlzontal zu stellen. Dlese Stellung Ist erreicht, wenn
der Zelger 86 In der Richtung des am Kastenfuss angebrachten Striches zel gt.,

. Die beiden Muttern 82 & 83 (Linksgewinde) ldsen
2. Riemenspannung ml ttels des Spanners 84 regulleren
3. Dle belden Muttern 82 und 83 wieder fest anziehen.

Riemenabmessungen
Breite 55 mm
Dicke 5 mm

Linge 1930 plus 150 mm zum Kleben = 2080 ma.

Wir verwenden und empfehlen nur erstklassige Riemen.

Bremse

Die Regullerung der Bremse erfolgt,wenn der Weg des Pedals infolge Abniitzung der Backen zu
gross ist oder wenn der Rlemen ersetzt wird.

|- Mutter 87 ldsen
2. Durch Spanner 88 regulleren
3. Mutter 87 wleder fest ‘anzlehen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Spindel-Geschwindigkeitsregler

Der Ring |20YM-|4u5 und die Friktionsscheibe 89 missen fur beste Betriebsbedingungen

vollstindig trocken bleiben. Dle Wartung des Variators besteht abgesehen von der
Schmierung der Lager nach Seite || in der Kontrolle der Abnitzung des Ringes | 20VM-
|445 anldsslich der Revision des Motors,

Die Auswechslung des Ringes erfolgt erst nach mehrjahrigem Betrieb unter normalen
Bedingungen. Wenn die Grenze von |4 mm erreicht ist, geht man folgendermassen vor :

|. Feder 90 durch ZurfGckzlehen der Schelbe 9| spannen und einen Keil von |2 mm
zwischen letztere und das Lager 92 einsetzen

2. Die belden Schrauben 92 und die vier Schrauben 94 1Usen, dann die Fihrung 95
und das Lager 92 entfernen |

3. Die Stellung des Ritzels 96 zur Zahnstange 97 markieren. Diese Massnahme ist zur
Erhaltung der richtigen Ablesung des Geschwindigkeitsanzeigers absolut notwendig

Y. Ring |20WM-1445 entfernen, der durch die sechs Schrauben 98 befestigt ist
5. Neuen Kopf befestigen und den Anzug von |° an Ort und Stelle absolut rundlaufend

drehen. Diese Arbeit erfolgt zwischen Spitzen nach Entfernung des Schmiernippels 99

6. In umgekehrter Reihenfolge wieder zusammenbauen., Ritzel 96 in die bei der Demontage
markierte Stellung bringen.

Das Drehen des Anzuges von |/2° muss auch erfolgen, wenn der VYariator mit Gerdusch
ETTRA

2 bis 3 mal monatlich muss die Reibflache der Scheibe 89 sorgfaltig gereinigt werden,

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Regul ierung des Splels der Leltspindel
|. Schraube |00 entfernen

2. Schraube [0] 1Bsen und Mutter 02 entsprechend dem zu behebenden, vorher durch
genaue Kontrolle best' mmten Spiel regul leren

2. Schraube |0] fest anziehen und Schraube |00 wleder einsetzen.

Regul ierung der konischen Leisten
A) Leisten der L'ings- und Querschl [ tten
|. Schraube |03 18sen
2. Splel mlttels der Schraube 104 regulleren

3. Schraube 103 fest anzliehen

BJ Lleisten der Steuerplatte

I. Spiel mittels der Schrauben 105 und |06 regulieren

C) Hintere Lelste des Supportes
|. §chraube |07 18sen
2. Spiel mittals der Schraube |08 regul ieren

3. Schraube |07 fest anzlehen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
26 IN 120VM




102 101 100

4
L= % T T : - ) T T - T y
i b N e N b ', \T'" -.L.'{xl ¥ IS s e ~,_ . "‘x - ‘\
g Yot =0 . L Wk ] 1 N, H" =, &, h 1"" 1 b oy s L a ; \\
. --H._--»., e '-._H_ M ; " "\_ Ly .,'.- .\,_'. o : ! '.. , A : \
k. ™ b iy b, : b "y ™, . '-,_1 o S, ol . Sl 8 e ‘H‘.. Y \"-.. '-__.‘q e

L
"‘1
L .\‘.
o
", ",_

)

o

106

S ._-. '-.' ! \"\-.H\"‘-

b . T, T W T e i S T .
.' ".H'- -h""‘-' .“'\ ; H,\_ LG, J "'. L | " ‘h"\-\.
s \I . ™ .-'. LN W W
. - T L '\H\l . . L .I.I..- ' 3 . '. L
3 -.'- ¥ ", e T T Ty
"‘"- W i, g e i, U W W W W i T W W

108

- 107

IN 120VM 27



Kihlung

Der Krelslauf der KUhlung ist aus Seite 29 ersichtlich

Das Reservolr Ist Tell des Kastenfusses. Dle Fillung geschieht nach Entfernung des
Lochbleches |09. Das obere und untere Reservolr besltzen elnen (nhalt von 32 Litemn.

Damit die Pumpe Immer tief genug in die FlUssigkelt eimtauchem kann, Ist eln Flassig-
keitsstand von 20 mm einzuhal ten.

Das Motorpumpeaggregat Ist auf dem Reservolr montiert. Die Mindung des biegsamen
Rohres, das das Schmlerm|ttel auf das Arbel tsstick bringt, wird durch den Ring |10

In Stellung gehalten, der seinerselts auf der Stange || montlert ist. Dlese Stange
ist am Schllitten befestigt.

Dle Pumpe, Reserveir und Leitungen, Fllter etc. sind periodisch zu reinlgen (slehe

ING-2, bsligeheftet). Der Zugang zum Reservoir geschieht durch elne rechteckige
0effnung Im Sockel nach Qgeffnen der Tire |I2.

Empfehlung

Die Praxis hat erwlesen, dass es vorteilhafter ist, ein gutes Schneid- oder Automa—
tendl als Kihimittel zu verwenden.

Bohrclemulsionen, die sich bei 1angerem Gebrauch leicht zersetzen, erzeugen ofters
Anfressungen und Rostbl idung an den Maschinenorganen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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ZUBEHOER
Normalerweise mit der Maschine geliefertes Zubehdr

| Spitzkdrner W25

| Mitnehmerscheibe f |18 mm

| Schutzring fiir die Spindelnase

| Aluminiumschutz fur die Spindelnase

| Aluminiumschutz fur Futter

| Stichelhaus

| Spitzkorner fur Reitstock, Morsekonus 2

| feste Brille mit drei Backen

| mitlaufende Brille

| Handauflage

| Schutzblech auf Schale

| Qelspritze, grosses Modell

| Satz von 24 Radern mit
25 — 28 - 30 - 30 —32-35-36-U40 - 40 - 45 — 48 - 50 - 55 - 60
65 — 66 — 70 - 80 — 90 — 95 - 100 - 100 - 120 & 127 Zdhnen.

Gabelschllissel [0 mm

GabelschlUssel 14/17 mm

Gabelschllssel 22 mm
Sechskantsteckschliissel 4 = 5 -6 & 8 mm
Sechskantsteckschlussel 10 mm [|20YM-767

— B . i

Zubehdr auf Bestellung
Zubehdr fir Spindel stock

Art. N° Schaft Type W25

|4 Spannzange W25, Durchlass bis 19 mm
69 Vorgearbeitete Glockenzangen

69A Glockenzangen mit Eindrehungen

74 Vorgearbeitete Ringfutter

74A Ringfutter mit Eindrehungen

45 Hohlkdrner

43 Einsatz mit |nnenkonus Morse 2

43A Einsatz mit Innenkonus Morse |

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Art. N° Schaft Type W25

43B Einsatz mit |nnenkonus Morse 3

58 Dreizackeinsatz fur Holz

51 Einsatz mit Holzschraubengewinde
52 Schlitzfriasereinsatz ¢ 16 — 22 mm

314 Einsatz mit Mitnehmer zum Schleifen zwischen
feststehenden Spitzen

27B  Einsatz fir Bohrfutter System "Jacobs", N° 3
27 Bohrfutter System "Jacobs™ N° 3 Spannweite 13 mm

79 Einsatz mit vorgearbeitetem Kopf
79A Spreizdorn mit Extraktionskonus
99 Spreizdorneinsatz mit zwei Extraktionskonen

65 Reduktionshiilse mit Spannschlussel fUr Spannzange W20

62 Drehherze fir H 6,5 -8 - 10 - 12,56 - 16 - 20
oder 25 mm

682A Einstellbarer Tiefenanschlag zum Spannschliussel W25
|74 Hebel-Schnellspanneinrichtung
625V Spannfutterflansch

21 Universaldreibackenfutter § 130 mm mit zwei Sitzen
von drei Backen

23 Vierbackenfutter ) 150 mm (6™) mit vier unabhangigen
und umdrehbaren Backen

23A Vierbackenfutter p 200 mm (8'"') mit vier unabhi4ngigen
und umdrehbaren Backen

IO4A Glatte Planscheibe ¢ 200 mm

86 Planscheibe mit 8 Durchbrichen p 240 mm mit 2, 3
oder 4 Spannklauen

636 Auswerfer mit Tiefenanschlag, einstellbare
Lange : 30 mm

Zubeh8r zum Reitstock
Art. N° Morsekonus 2

29 | Hohlkdrner

705 Drehbare Spitze

705A Drehbarer Hohlk@rner

293 Y-férmiger Bohreinsatz

294 Bohrfuttereinsatz

27A Bohrfutter mit 13 mm Spannweite mit Einsatz
292 Bohrplatte ff 55 — 80 oder 100 mm

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE



Zubeh®dr zum Kreuzsupport
Art. N°

379 Stichelhaus mit 2 Schrauben
683 Support mit Stichelhaus mit | oder 2 Schrauben

683A einstellbarer Support mit Stichelhaus mit | oder
2 Schrauben

384A Krebsstahlhalter einschliesslich Support-Qberteil

395 Drehbarer Yierfachstahlhalter mit Support-(Qberteil

851 Ausschwenkbarer Stahlhalter fir Innengewinde

393 Satz zu 7 Stahlen mit Hartmetallplattchen in Holzkasten

Verschiedenes
Art. N°

409 Frasvorrichtung mit schwenkbarem Spindelstock
Y4| VYorrichtung zum Aussenschleifen

U4y Vorrichtung zum Innenschleifen

302A Bohrreitstock mit Kreuzrad

676 Fras— und Schleifvorrichtung mit unabhdngigem
Motor |/3 PS bei 1400 U/Min., Motorsupport und Schalter

|20PE Kuhleinrichtung mit elektrischer Pumpe, Schalter und
Rohrleitungen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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IN 102-21.600A

HEBEL-SCHNELLSPANNVORRICHTUNG W10, W12, W20, W25 & W31,75
DER DREHBANKE SCHAUBLIN 70, 102, 102VM & 120VM
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Nummem der Ersatzteile -
siehe Rickseite
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B A D E

Aufbau

Die Hiilse (D) ist auf dem Spindelende zentriert und durch einen Keil milgeno mmen.

Der Arm (E) ist am Spindelstock befestigt. Wird der Hebel (F) nach links gedruckt,
so muss dessen Anschlagnase an der Schraube (G) anstossen. Ist dies nicht der Fall.

so muss die Mutter (H) geldst und die Einstellung der Schraube (G) neu vorgenommen
werden,

Funktion

Stiick einspannen : Hebel (F) gegen sich ziehen.
Stiick ausspannen : Hebel (F) nach links stossen.

Einstellen

Hebel (F) gegen sich ziehen.

Zange mit einem sich darin befindlichen Werkstiick in die Spindel einfiihren.
Abschlusskappe (B) einschrauben bis das Werkstiick 1eicht festgespannt wird,

Hebel (F) nach links stossen und definitive Einstellung mit Hilfe der Abschluss-
kappe (B) vornehmen.

Die Abschlusskappe (B) wird in allen Stellungen automatisch durch 2 unter Feder
druck stehende Kolben verriegelt.

Bei gelegentlichem Ersatz der Spannklauen (C)ist es absolut notwendig, ein neues,
gleich nummeriertes Paar einzubauen.

Wartung

Kinmal wichentlich muss der Spannschliissel losgeschraubt und an der Abschiusskappe (B)
herausgezogen werden. Spannklauen (C) und Fiihrung des Kugellagers (A) olen.
Die Achse des Hebels (F) soll mittels der mit der Drehbank gelieferten Hand-0Oelpumpe
oder, wenn kein Qelnippel vorgesehen ist, mit einem Qelkiinnchen geolt werden.

Man verwende ein gutes Mineraldl mit einer Viskositat von 3°F bej 50°C,

N
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IN 102-21.600A

Maschine 70 102 102VM 120VM

Spindelstoc W10-w12 w20 W25 W31,75 W20 W25 W25

Spindelstockll 7097033 [ 102.23/24 | 102:30/31 | 10235.400 | 102vM-27 | 102VM-33 | 120VM-2000
Zeichnung

Ef}ll'trrilz Lllfﬂlagn 710-P-200 102-21.600 102-30.600 102-35.450 102vM-270 | 102vM-270 | 120VM-30.600
Zeichnung

| ND 993106 | ND993LO09 | ND9I3LI10 | ND993LII | ND9S3LOS [ NDS93L03 | ND993L10
A/Kugell. oder oder oder oder oder oder oder

MRC 106 KS ZZlHHC 103 KS ZZ|MRC 110 KS ZZ MRC 111 KS ZAMRC 109 KS ZZMRC 109 KS ZAMRC 110KS ZZ

B/ *::s“"l“sﬁ 70-P210 | 10221604 | 120vM-314 | 102-35.455 | 102-2L604 | 10221604 | 120VM-314
pe

C/ EP“"“' 0P-208 | 120VM-316 | 120VM-316 | 120vM-316 | 120vM-316 | 120VM-316 | 120vM-316
auen

D/Hiilse 70-P-207 102-21.603 102-30.609 102-35.454 102VM-268 102VM-268 120YM-309

E/Arm 710-P-219 102-21.607 102-30.602 | 102-35.451 102VM-269 102VM- 269 120VM-318

F/Hebel 70-P-201 | 102-21.608 | 102-30.601 | 10235452 | 102VM-271 | 102vM-10.067 | 120VM-319

G /Schraube || DCMB M6x25 | DCMB M8x35 | DCMB M8x32 | DCMB M8x32 | DCMB MBx32 | DCMB M8x32 | DCMB M8x32

M8 M8 M8 M8 M8 M8

H/Mutter

500 4.5.61JPN/MCh
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IN 102-21.800A

TEIL - TABELLE ZU TEILAPPARAT MIT 4 LOCHSCHEIBEN

Anwendung auf SCHAUBLIN DREHBAENKEN Typen 70 - 102 - 120

und FRAESMASCHINEN Typen 12 & 13

Tel— | Logh-|Umdreh| (3~ | Tel- | Loch-|Umdreh] 18- | Tel-|Loche| LB- | Tel- |Loch-] 18- | Tel-
lung k;‘:il ungen | cherf lung |krels| ungen( cher] lung|krals r,:he.r lung |[krals| cher] fung
2 llievig 30 | — | 32| 32| 1 | 28] 61| 61| 60] 98| 40 30| 155

renta 20| — 0 33| 72| 1 [ 63| 62 | 31| 30| 100 100 | 60 | 156

¢ lootgl 15| — | 3¢ 17| 1| 13] 63| 21| 2010217 10] 150

Shiesigd 12| — 0135 21| 1 [ 15 es| 32| 30) 106 | 26 | 15| 100

6 |irartgl 10| —| 36| 21 1| 14| 65| 26| 24 105 | 21 | 12| 162

7| 28| 8| 16| 37| 37| 1| 23] 66| 44| 40| 106 | 53| 30| 164

8| 28| 7| 1a] 38| 19| v+ | 1nn]er| —| —] 108 27 15! 168

9| 27| 6| 8] 39| 39| 1+ [21] 68| 17| 15) 110 44 | 22| 170

10 ”:;1 6| —| 40| 44| 1 | 22| 69| 23| 20 111 | 37 | 20| 172
11 | 44| 5| 20] 41| 41| 1| 109) 70| 21| 18] 112/ 28] 15| 174
12 lievrg 5| — | 42| 21| 1| o] 72| 60| s0] 11¢| 19| 10| 176
13| 20| 4| 16] 43| 43| v | 7] 73| —| =l nus| s 12l 177
14| 28| 4| 8] 44| 44| 1 | 16| 7a| 37| s0f 116 | 20 15| 180
15 liestd 4| —| 45| 30| 1| 3] 75| 60| a8l 117 | 30| 20| 182
16 | 32 5| 24| 46 | 23| 1 7| 76 | 19| 15 118 | 50 | 30| 184
1z | 17| s 47 | 47| 1 | 13| 77| 17| 60 120 | 60 | 30| 185
18| 21| 35| 7] 48| 28| 1 7] 78| 30| 0] 122 | 61 | 30 186
19 19 3 49 | 490 1 11 79 | — | — 1 123 | 41 20 | 188
20 Jiiastgd 3| — | 50| 60| 1| 12] 80| 60| 45| 124 | 51 | 15| 190
21 | 20| 2| 18] 1| 17| 1 5| 81 | 27| 200 126 | 21 | 10| 102
22 | 44 | 2| 32| 52| 26 | 1 4] 82| 41| 30| 128 | 352 | 15| 195
23 | 25| 2| 1¢]| 53| s3| 1 7] 84| 28 | 20 120 | 43| 20 196
24 | 26 | 2| 13| s¢ | 27| 1 5{ 85| 17| 12| 130 | 26 | 12] 200
25 | 60 | 2| 24| 55| 44 | 1 4] 8 | 43| 30| 132 | 44 | 20| 210
26 | 26 | 2| 8| 56| 28| 1 2| 87| 29| 20| 135 | 27 | 12| 220
97 | 27| 2| 6| 57| 19| 1 1| 88| 44 [ 30| 136 | — | — | 230
28 | 28 2 4| 58| 29 1 1| 8 | — | — || 138 23| 10| 240
20| 20| 2| 2] 50| 50| 1 1| o | 60| 40| 140 | 28 | 12| 250
30 fiientg 2| — 60| — | 1 | —| o1 o1] 60 141] 47| 20 260
31 | s1| 1| 20 02 | 23 | 15| 144 | 60 | 25| 270
o5 | 31| 20 145 | 20 | 12| 280

04 | 47 | 30| 148 | 37 | 15| 290

95 | 19 | 12| 150 {100 | 40 ) 300

96 | 32 | 2001 154 | 77 | 30| 360
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IN 102-21.900

APPAREIL A DIVISER A VERNIER TEILAPPARAT MIT GRADTEILUNG

TOURS 70 - 102 & 120 DREHBANKE 70 - 102 & 120
FRAISEUSES 12 & 13 FRASMASCHINEN 12&13

TABLEAU DES DIVISIONS
TEIL-TABELLE

Divisions | Tours | Traita | Divisions | Traits
Tellung ”ﬁm‘ Striche | Teilung | Striche
2 30 — 144 50
3 20 — 150 48
4 15 — 160 45
3 12 — 180 40
o 10 — 200 356
8 7 60 235 32
0 6 80 240 30
10 O — 288 25
12 5 —_ 300 24
15 + — 360 20
16 > 00 400 18
18 3 40 450 16
20 3 — 480 15
24 2 60 600 12
25 - 48 720 10
30 2 — 800 g
32 1 105 S00 8
36 1 80 | 1200 6
40 1 060 | 1440 3
45 1 40 | 1800 4
48 1 30 | 2400 3
50 1 24 | 3600 2
60 1 — | 7200 1
72 — 100 |
75 — 90
R0 - Q0
00 - - 80
96 — 75
100 — T2
120 — 60

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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IN 102-20.066A

HOCHPRAEZISIONS-DREIBACKENFUTTER MIT 2 SAETZEN ZU JE 3 BACKEN
fiir Innen- oder Aussenspamnung, mit Vorrichtung fir mikrometrische Zentrienung
fiir SCHAUBLIN Drehbanke Typen 102 und 120

Technische Daten

Futter-Typ Aussen-{J Gesamtlénge Durchlass kiir Spindel Gewicht
Art. Nr. mm mm T Typ Kg

102-20.066 102 92,5 15 W20 3,800

102-25.066

190.9 064 130 112 28 W25 6,400

Garantierte Genauigkeit : 10.005 mm.
Flansch mit Gewinde fiir direkte Befestigung auf Spindelnase W2) oder W25,
Geliefert mit : 1 Satz zu 3 umgekehrten Backen

1 Sicherungsring \

1 Schliissel mit Vierkant 8 mm und Sechskant 4.8 mm. \ [_""" A

Mikrometrische Zentm
1. Das zu hearbeitende Stiick zwischen

den 3 Backen spannen, unter .Be-
nitzung des Schliissel vierkants.

2. Die 3 Befestigungsschrauben des

Futters auf dem Gewindeflansch
l6sen.

J. Die 3 Tangential-Schrauben «m
der Mikrozentriereinrichtung ldsen,
mittels des Schlilsselsechskants.

4, Mit einer Messuhr den Rundlauf des
Werkstiickes prifen und Sielle der
niedrigsten Ablesung markieren.
Die dieser Stelle am néchsten
liegende  Zentrierschraube «a

anziehen bis die Messuhr ungefihe
der halbe hisherige Ausschlag

anzeigt,

2. Futter drehen und Zentriervorgehen
wiederholen bis die gewiinschte
Genauigkeit erreicht ist

6. Befestigungsschrauben des Futters
auf dem Gewindeflansch wieder

anziehen, Hinterer Fut;:ﬂrlail - .
Futterk mit den
7. Priffen dass alle 3 Zentrierschrauben  an der Drehbank- Fasicivraeimmion
v fest, jedoch keinesfalls iiber- Spindelnase soheanbion ees ohi-
Massig angezogen sind. meleatigt, stellbaren Backen.
Bemerkungen

Es ist daraufl zu achten, dass zum Spannen einer gleichartigen Serie stets dus gleic he, mit
1, 2 oder 3 markierte Ritzel beniitzt wird.

Fine Neueinstellung der Zentriervorrichtung kann wieder notwendig werden, wenn Werkstiicke
mit abweichendem Durchmesser mit grosstmoglicher Genauigkeit gespanmt werden sollen.

14.5.59 MD/MCh
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IN 120-46.100
h

TOURELLE A 4 OUTILS 120-46.100 (395) POUR BURINS 13 x 13 mm

BETRIEBSANLEITUNG FUR DREWBARER VIERFACH-STAHLHALTER 120-46.100
(395) FUR STAHLE 13x13 mm

4 - TOOL TURRET 120-46.100 (395) FOR FOOLS 13x13 mm (33/64 x 33/64'")

La tourelle, livrée avee 1 clé, comprend les éléments suivaats :

1 Plaque de base faisant corps avec le coulisseau supérieur du chariot
1 Tourelle porte-outils
1 Vis centrale pourvue d'un levier de serrage.

Fonctionnement

Pour changer d'omtil faire pivoter la tourelle en desserrant simplement la vis centrale. Dés que

le buwrin choisi a dépassé quelque pen sa position de wravail appuyer [égerement, de la main
gauche, |a tourelle contre sa butée puis bloquer la vis centrale,

Emploi

Pour I'exécation de piéces nécessitant I'emploi d'un burin & aléser on pourra fixer 2 burins dans
la rainure pourvue de 5 vis. Latouwrelle peut étre bloguée dans une posit ion quelconque d'od pos-
sibilité de placer les burins en biais sans avoir & les démonter (exécation de chanfreins, creusures, etc.).

Pour |'usinage de piéces de haute précision il est recommandé d'utiliser un burin d'ébaunche et
un burin de finissage.

m
Der Vierfach-Stahlhalter wird mit 1 Schlissel geliefert und besteht ams folgenden Teilen :

1 Unterlagsplatte aus einem Stick mit dem oberen Krenzsuppori-Schlitten.
1 Stahlhalterkopf

1 Zeniralschraube mit Stener- u. Spannhebel.

Wirkungsweise

Das Wechseln der Stdhle geschieht einfach durch Lisen der Zentralschranbe. Hat der gewiinschte
Drehstahl seine Arbeitsstellung leicht iiberschritten, Wird der Stahlhalterkopf mit der linken
Hand gegen seinen Anschlag gedriickt und schliesslich der Spannhebel angezogen.,

Anwendung

Bei bearbeitung von Werkstiicken, die das Anwenden eines Aushohrsiahles verlangen, konnen
2 Stéhle in der mit 5 Befestigungsschrauben versehenen Nute eingesetzt werden.

Der Stahlhalterkopf kamn in jeder beliebigen Stellung gespannt werden, was das Schriigstellen
der Drehstihle ohne Herausnehmen derselben erlaubt (Kantenbrechen, u.s.w.).

Wird hochste Prizision verlangt so ist das Anwenden von Schrupp- und Fertigstahl zu empfehlen,

m
The turret is supplied with one key and comprises the following parts :

1 baseplate integral with top slide of carriage
1 toolkolder turret

1 central screw with control and clamping lever.

Change of tool

The tools are easily changed by slackening the central screw., When the tool selected has pas-
sed slightly beyond its working position, press the toolholder head against its stop with the
left hand tighten the clamping lever,

Use

When machining work which requires the use of a boring tool, two tools can be fitted in the
slot provided with 5 fixing screws,

The toolholder head can be clamped in any desired posilion, which enables the tools to be set
obliguely without removing them (for chamfering. etc.).

Where maximum precision is required, it is advisable to use a ronghing and a finishing tool.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD/SUISSE
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IN 102VM-46.600A

SCHNELL-AUSRUECKBARER
GEWINDESCHNEIDSUPPORT

102VM-46.600 / 120VM-46.600

ZUM AUSSEN- UND INNEN-GEWINDESCHNEIDEN AUF

DREHBAENKEN SCHAUBLIN 102VM & 120VM

Dieser Support wird anstelle des
Oberschlittens des normalen
Kreuzsupportes befestigt und
ermoglicht eine be merkenswerte
Yerminderung der unproduktiven
Zeit beim Gewindesehneiden in
Serien. Er erleichtert besonders
das Aps- und Einriicken des
Werkzeuges in radialer oder
schrager Richtung fiir Rechis-
und Linksgewinde, sowie Mehr-
fat:hg;ewindm

Das  Schnell-Ausriicken des
Stahles gesehieht mit dem Hebel
102VM-46.611, der beliebig ver-
stellbar aufl einer exzentrischen
Achse angeordnel ist,

Der Schliitenweg ist einstellbar
(maximal 10 mm); Einstell-
schrauvbe 102VM-46.612 diem
als Anschlag in beiden Richtun-
gen. (Siehe Zeichnung auf

Seite 3).

TECHNISCHE DATEN
Nutzbarer Schlittenweg.... et rn et et emen et nmn e nmmnrrresamanreererreeess DO 1
Grosster einstellbarer WEE flu' dle Scthne.ll-i\nsruckung ................................................................ 10 mm
Ablesegenauigkeit auf der Teilirommel der Mikrometerschraube ......................c.ocoooeveviiiei 0,01 mm
Grosster Durchmesser fiir Aussen-und Innen-Gewinde =
Zulissiger Gewinde-Durchmesser oberhalb des Krenzsupportes : fiir 102VM_.______..... 120 mm

fie T2OVM ooz 130 mm
NORMALES ZUBEHOER

1 Wark:eughuf!er 102VM-46.605, Bohrang (} 24 mm, mit Gradeinteilung 1100 fiir die
Neigung des Stahles je nach Gewinde, und Gradeinteilung von 0 bis 30° fiir das
Einstellen der Sohle.

1 Stahlhalter 102.85.004 fir normales Gewinde, Schaft § 24 mm, Ansatz (§ 8 mm, fir
Zirkular-Gewindestihle (§ 36 mm, mit Nullstrich fir Neigung

I Zirkvlar-Gewindestahl 102-85.160, Flankenwinkel 60°, (§ 36 mm, Bohrung (J 8 mm,
1 Baiz zu 4 Innen-Sechskant-Sehlissel 3-4-5-6 mm.und 1 Gahelschlissel 14 mm.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE




IN 102Vi-46.601A

—_—_——— _ -

WEITERES, AUF BESONDERE ANFRAGE LIEFERBARES ZUBEHOER

102-€5.015

102-85,155

102.85.170

102.85,196/ 1

102.85.196/ 2

102.85.196/ 3

102.85.195/ 1

102-85,195/ 2

102.€5.195/3

102-85.195/ 4

ANBAU

Stahlhalter lir Gewindeschneiden mit umgekehrter Deehrichiunge der
Spindel, Sehali (3 24 mm, \nsatz U 8 mm, liir lirkular-Gewindestahle
U 36 mm. mit Nullstrich fir Neigung.

Zirkular-Gewindestahl. Flankenwinkel 337, 4 36 mm. “uhrung 4 8 mm.

Innengewinde-Stahlhalier. Schaft (8 21 mm. Bohrung fiir Stihle wit
zylindricchem Sehalt U 10 mm (kleinste zu schneidende Bohrung - (4 8 mm,

Innengewindestahl, Flanhenwinkel 602, mil 7y lindrisehem Schaft 4 10 mm
lir Hechisgewinde, zom Gewindeschneiden von links nach rechis.

- dito - Tiir Linksgewinde. zum Gewindeschneiden von links nach rechis,
- dito - [fiir Rechtsgewinde, zum Gewindeschneiden von rechix nach links.

Innengewindestahl. ['lankenwinkel 35°, mit 2\ lindrischem Schaft (J 10 mm
fir Rechtsgewinde, zum Gewindeschneiden von links nach rechis,

- dito - fiir Linksgewinde, zom Gewindeschneiden von links nach rechis.
- dito - Tiir Rechtsgewinde, zum Gewindeschneiden von rechis nach links.

- dito - fiir Linksgewinde, zum GGewindeschneiden von rechis nach links.

Die 2 Sechskantmuttern, die die Drehplatte des normalen hreuzsupportes festhalten, entfernen.
Normal-Oberschlitten mit Drehplatte sorgfiltig abheben. Aullagefliche des Gewindeschneid-
Supportes gul reinigen und diesen auf den Querschlitten des Krenzsupportes legen, Befestigen
des neuwen Supportes mit den gleichen 6-kant Muttern.

SCHMIERUNG

Die Schmierung des Gewindeschneid-Supportes erfolgt durch zwei Drackoeler. (Eine Uelpumpe
wird mit der Drehbank geliefert), Ein gutes Minerals! mit einer Viskositit von 3°E bei 50°C ist

zu verwenden.

FA_EHIOUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD 7/ SUISSE




IN 102VM-46.602A

ANWENDUNG UND NACHSCHLEIFEN DES ZIRKULAR-GEWINDESTAHLES

3 mm

F— T 3 i

S

Spindelstock-Zentrum

v ,.___..—-l_,___._-—-——z__,_,_..-—-._,___,-f—'—“-hh—-.___ e — . -.-
{iigrﬂl::l;:rj?: *— “hein Sehnittwinkel

windestahles

Mer JirGew.Stahl wird immer belriedigen, wemn ge-
wisse Uedingungen im Gebrauch und beim Nachschleifen
erfiillt werden. Jegliches Abweichen von diesen Angaben
fiihrt zu einer Verdnderung des Gewindeprofils.

Das Nachschleifen des Stahles soll gemidss neben-

3 am stehender Skizze erfolgen, Das Gewindeprofil wird
verfalseht wenn das Mass von 3 mm nicht eingehalten
wird,

) EINSCHWENKEN DES STAILBALTERS IN DIE SPIRALSTEIGUNG DES o<

GEWINDES .

Die 2 Schrauben (1) lésen und der Sahlhaliter um den gewiinschlen

Winkel schwenken. Der Steigungswinkel wird gemiss nachstehender
- ormel berechnel :

e o P wohei & = Steigungswinkel des Gewindes q
- i d ar I" = zu schneidende Steigung
d = mitlerer Gewinde-Durchmesser ”“ !”!J

Die Zentrierung des fiewindestahles wird durch die Drehung des Stahl-

haliers nicht hbeeinflusslt.

EINSTELLEN DES SCHLITTENWEGES FUER SCHNELLAUSRUECKUNG

PDen mit 2 Schrauben befestigten Deckel 102VV-16.604 entfermen. Blockierschrauhe (2) der
\n<chligscheaube 102VM-146.612 (siehe Seite 603)16sen und letztere nachstellen. Stellung der
beiden Legenmuttern, die als \nschlag auf der anderen Seite dienen, bestimmen.

“chraube {2) blockieren und Neckel wieder aufsetzen.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD/SUISSE




IN 102VM-46.603A

ARBEITSZYKLUS

l. Amtomatisches Gewindeschneiden,

2. Schnellausriicken des Stahles von Hand (Hebel 102VV-46.611).
3. Automatischer Rucklauf ( #)

4. Einstellen der Schnittiefe,

3. Schaelleinriicken des Stahles von Hand (Hebel 102VM-46.611).

(*) Der Drehrichtungswechsel der leitsspindel fir den Ricklauf des Supportes nach dem
Ausricken des Stahles erfolgt durch

(anf 102VM) den | mstellhebel an der Steuerplatte.
(aul 120¥W) den Sehalt-und Umstellhebel des Motors an der Steuerplatte,

GEWINDESCHNEI-METHODEN

I. Radialvorschub, mit mehreren Durchgiingen, regelmissiz oder abnehmend,

I
L

eeneigl (30 Lur 60° b lankenwinkel).

1. Sehragvorschub mit mehreren Durehgiingen, regelmiissig oder ahnehmend.
"tabei wird er Schlitten um 2° weniger als der halbe Flankea winkel geneigl,
1h 28° Tar ein 60%-Gewinde. (Fiir ein Gewinde von 45° wiirde die Neigung
20% 30° sein), Niese ‘lethode ist die gebrinchliste.

Schrigvorschub, mit mehreren Nurchgingen, regelmissig oder abnehmend.
iler Schlitten wird um dem halben Winkel des zu sehneidenden Gewindes

|
\
e | C

== oder C des Schlittens
i erfolgt der Sta hl-

vorschub enlweder
| durch den Sechlitten des
| Xq rewindesc hneid-Suppor-
|

St I

A2 \B ngE
T | . 14 % —\ Je nach Stellung A, B

&
| >

_ tes selbst (Radial-
\ - . oder Schrigvorsehub),

1= | - ———— 102VM-46.612 Stellmg A & B, oder
= ‘ durch den Querschlitten

; m (Radialvorschub), Stel-
A | 102VYM-46.604 lung C.
. L. Das Einstellen der
Stahlvorschubes ist
I ] B nnabhéngig vom
Schnellausruicken des
Supportes.

F_ABHIQIJE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD 7/ SUISSE




N 102VM-46 604 A

GEWINDESCIHINEID-MOEGLICHKEITEN

Aussengewinde von links nach reckts o Gowiadetchneides — o

T —

[ .inl-.hp;f-“ inde
e — Hucklaul — ’

mil
Stahlhalter 102-H5 00 4
Gewindesthal 102-45. 160

3
(607 )
oder Uewindesthal 102-85.155
[55")
®— Lewindeschneiden —1
Rechisgewinde - Ricklaf
mil .
Stalilhalter 102-85.015
‘ Lewindestahl LO2-85, 160
3 = (b7}
mwiler Liewindestahl 1IF2-B5.155
(2H")
Aussengewinde. von rechts nach links | sewindeschaetde .
Linksgewinde Riieklaul
mil ;
Stahlhalter 102-85.015
3 (yewindesthal 102-85.16U
(60°)
oder Gewindestahl 102-85.155

(557)

Rechisgewinde

r Gewindeschneiden —@
Ricklanl — gom
mil !
Stahlhalter 102-84.001
B ewindestahl 102-84. 160D

{hﬂ"'l

K \‘\‘\‘\‘ oder Gewindestahl 102-85,155
i (35%)

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD 7 SUISSE




IN 102VM-46.605A

GEWINDESCHNEID-MOEGLICHKEITEN (Forsetzung)

Innengewinde : von links nach rechts

@— (,ewindeschneider mil ;
Stahlhalter 102-85.170
Gewindestahl 102-85.19 |

a—— Ricklaof (i)
oder Gewindestahl 10.-85.195 1

(55°)

@®— (Gewindesehneiden

Rechisgewinde

mil :
Linksgewinde Stahlhalter 102-85.170
a@—— Riicklauf Gewindestahl 102-85.196/ 2
(60°)
V77277777 L oder Gewindestahl 102-85.195/ 2

=

Innengewinde :  von rechts nach h'nksr Gewindeschneiden —@

DI 2/0 2 00/

mit :
Stahlhalter 102-85.170
Gewindestahl 102-85.196/ 3
{h0°)
nder Gewindestahl 102-85,195/ 3

Rechtsgewinde Ricklagf —g»

AR

' (+5%)
YN
o ' mil :
Gewindeschneiden —@ Stahlhalter 102-85.170
Linksgewinde ) Gewindestahl 102-85.196/ 4
Ricklan! ——gp (60°)

nder Gewindestahl 102-85.195/4

R R R (55°)

|

DL
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IN 102VM-46.606A

GEWINDESCHNEIND-MOEGLICHKEITEN (Forsetzung)

Mehrfach-Gewinde

a = 12 Steigung (oder 1/3, 1/4 usw.)
h = l;ﬂ ~ Vorsehub des (Juerschlittens
—_— ﬂ -— oy — ¥ .
¢ = o Schriigvorschub des Gewindeschneid-Supportes

1° mit Mehefach-Gewindestahl

2° durch Verstellen des Schlittens bei der Sehrigvorschub-Methode (siehe nebenstehende
Skizzel,
Ilei dieser Methode beruht die effektive Verstellung des Gewindestahles auf dem Neigungs-
winkel des Supportes, laher ist es von grosser Wichtigkeit. dass diese Neigung mit héchster
Genauigkeit eingestellt wird, Wenn keine genaue Winkelmessgerite vorhanden <ind (optische
Winkelmesser, Sinuslineal, usw,) ist es empfehlenswert, einige Gewindeschneidproben auszu-
fiilhren und die Neigung des Schlittens zu korrigieren, falls die Steigung nicht absolut regel-

massig isl.

Zylindrisches Gewindeschneiden :  Normal

Konisches Gewindeschneiden : nur moglich aufl der Drehhank 120VM mit Hilfe der
Konisch-lrehvorrichtung, \rt. N 115,

alle Winkel sind moghch (60° - 55° - 45° - 309 vsw,)

Gewfnde*ﬁink_ﬂ' :
mit entsprechenden Zirkularsiahlen.

I;ABHIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE




IN 102-95.100A

RIEMENSPANNER FUER FRAES-UND SCHLEIFAPPARAT MIT EINZELANTRIEB

Ausschwenkung regulierbar

Q::: Linge regulierbar

liohe regulierbhar

Antrieb durch Motor ader Vorgelege

FABREUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BI':'VILAHDKSL.HSSE
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IN 120VM-73

b—

ORGANES DE TRANSMISSION

|

Tours SCHAUBLIN 120VM

| ~ 120VM-760

50 He N? du dassinlﬁ ] .
50/ 1750 t/m. 120VM-2008 .

| 60/2140 t/m. 120YM-3055 I V|
80/ 2820 v/ m. 120YM-3055
60 Hz N° du dessin
60/ 2140 t/m. 120VM-2008
80/2920 t/m. 123?!&-311_55 |

120 VM-759 D e
— — ‘I_ S Aot a -
| 50 He N° du dessia] B | L o
50/ 1750 t/m. 120VM-1481
| 60/2M0t/m.  120VN-1481 O
| 80/2920 t/m.  120VM-3056
60 Hz N° du dessin|
60/ 2140 t/m, 120VM- 1481
80/2920 t/m. 120VM-3108
Moteur Moteur
| Triphasé 50 Hs Triphasé 60 Hs
A poles commutables a poles commutables
1,5 Cv 1500/750 | 2,1/1,5 Cv 1800/ 990
_— p— — — — —
) Poulies (mm) Courroies (mm)
Types T T
b | A B C D | Liaison |;s&0 | Largeur | Marque Désignation
50/ 1750 128 | 128 | 116 92 | A/B | 1920%| 55 Siegling extrémultus LIBT
C/D 600 | 13/8 | Pallas N° 6186
30 Hz | 60/2140( 105 128 116 92 | A/B | 1900%| 45 Siegling extrémultus LIBT
g D lﬁl][l 13/8 | Pallas N° 6186
B 080%*| 45 Sieglin trémultus LIBT
. 80/ 2920| 105 175 116 92 C/D 600 13/8 Palglasg - r[:r:uﬂulsﬂﬁ
|
60/2140( 128 | 128 | 116 | 92 | A/B | 1920%| 55 Siegling extrémultus LIBT
60 Hz C/D| 600 | 13/8 | Pallas Ne 6186 .
I A/B | 1940%) 45 Siegling extrémultus LIBT
80/ 2921]| 105 150 | 116 [ -92 C/D 600 | 13/8 Pallas N° 6186
- A e J

* courroie Siegling collée : prévoir pour le collage 50 mm en plus de la longueur indiquée.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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ING 89a

KUGELLAGERVERZEICHNIS - LEITSPINDEL-DREHBANEK

SCHAUBLIN 120VM
Einbaustelle in der Maschine Anzah| Type Abmessungen Fabrikat
KUGELLAGER-SPINDELSTOCK MIT
REDUZIERGETRIEBE
Vorderes Lager 1 NN 3011-K-SP 55x 90 x 26 SKF
Hinteres Lager z 1208-C15 40 x 80 x 18 SKF
Riemenscheibenlager Z 6211Z 95 x 100 x 21 SKF
HEBEL-SCHNELLSPANNVORRICHTUNG 1 993 L 10 50 x 80 x 16 ND
LEITSPINDELLAGER 2 30205-C05 25 x 52 % 16,5 SKF
VORSCHUBGETRIEBE 1 6005X 25x 47 x 12 SKF
1 6205 25x52x 15 SKF
STUFENLOSER ANTRIEB 2 NUL 30e-C2 30x62x 16 KFA
ohne Innenring
1 51107 39 x 53 x 12 SKF
Im Motor 1 6307 qu 35 x 80 x 21 SKF
1 6307z 35x 80 x 21 SKF
SCHLITTEN MIT RADERPLATTE 2 6201 12 x 32 x 10 SKF
2 51102 15x28x9 SKF
Z 51105 20 x42x 11 SKF
REITSTOCK 1 51102 15x28x8 SKF

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD/SUISSE
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ING - 2

Uber die Pflege der Kiihimittelpumpen

Die Kﬁhlmittelﬁumpe ist bei einschichtigem Betrieb im Jahre mindestens zweimal
und bei mehrschichtigem Betrieb mindestens dreimal griindlich zu reinigen. Sie
ist hierzu ab- und auszubauen, sowie restlos zu zerlegen. Alle Teile sind dann
griindlich mit Waschbenzin oder Petroleum zu reinigen. Auch der Kiihlmittel-
behalter, der Schutzseiher und der Filter, sind sorgféltig zu reinigen. Bei Nicht-
beachtung verschleissen die Kiihlmittelpumpen zu rasch, besonders wenn wasser-
l6sliche Kihimittel geférdert werden. Wenn nétig, sind beim Wiederzusammen-
bau Dichtungen und Stopfbiichspackungen zu erneuern. Vor allem ist die Stopf-
btichse um die Pumpenantriebswelle richtig ein- und nachzustellen. Wird ohne

Kdhimittel gearbeitet, wie z. B. bei der Gussbearbeitung, ist die Pumpe stillzu-
setzen. L4uft die Pumpe ohne Kiihimittel, so wird sie rasch zerstort.

Wenn trotz dieser und #hnlicher Richtlinien die Kiihlmittelpumpen immer noch
erhebliche Stérquellen bleiben, so ist dies meistens auf folgende Ursachen zu-
riickzufiihren :

I, Das Kiihlmittel — zumeist Bohrwasser — wird nicht oft genug ge-
wechselt. Das durch die Zersetzung abgespaltene Bohrfett bildet mit
den feinen Spdnen (am schlimmsten sind hier die ganz feinen
Leichtmetallsp4dne) und sonstigem Schmutz eine klebrige, zdhe Masse,
die alle Siebe, Kanile, Rohre und Armaturen verstopft.

2. Die Kiihlmittelbehilter werden beim Wechsel des Kiihlwassers nicht

griindlich genug gereinigt, wodurch das frische Bohrwasser zersetzt
und der Wechsel deshalb bald hinfillig wird.

3. Oft wird die Pumpe aus irgendwelchen Griinden — Vergesslichkeit,
Gedankenlosigkeit — nicht abgeschaltet und lduft mit, auch wenn
keine Kiihlmittelentnahme statifindet. Da sie kaum zu horen ist, lduft
sie dann auch wihrend der Pausen, oft bis 24 Stunden téglich.

Die Kiihlmittelpumpe ist nun einmal ein notwendiger und wichtiger
Bestandteil an allen Werkzeugmaschinen.

Es gibt nur verschwindend kleine Ausnahmen, Die Pumpe dient dazu, das Kiihl-
mittel zur Zerspanungsstelle zu leiten, damit es die dort entstehende Wirme
ableitet. Erreicht wird dadurch einmal eine wesentliche Steigerung der Span-
leistung, aufl der andern Seite aber auch eine erhebliche Verlingerung der Lebens-
dauer der Werkzeuge. Auch auf die Arbeit selbst hat die richtige Kiithlmittelzufuhr
Einfluss, weil dadurch Massgenauigkeit und Ober(lichengiite des Werkstiickes
erhoht werden.

FABRIQUE DE MACHINES SCHAUBLIN S.A. BEVILARD / SUISSE
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Dreiphasen-Kafigmotoren mit Wélzlagern

(Typ MU)

Die Brown-Boveri-Motoren dieser Typenreihe
werden serienmassig nach modernster Fabrika-
tionstechnik hergestellt. Jeder Motor ist dyna-
misch ausbalanciert unter Verwendung eines
halben Keiles in der Wellenkeilnut, auf einwand-
freien Lauf geprift und wird betriebsfertig mit
fettgefiiliten Lagern geliefert. Fir die Aufstellung
und den Betrieb gelten nachfolgende Richtlinien.

1. Aufstellung und Inbetriebsetzung

Vaor der Autstellung sind eventuelle vorhandene
Transportschaden festzustellen.

Uer Motor soll auf fester Unterlage, gut ausge-
richtet und sorgféltig befestigt werden. Der Rotar
sall sich nach der Aufstellung von Hand leicht
drehen lassen und im Leerlauf ruhig laufen.

Auf geniigende Raumliftung ist zu achten, da
sonst Gefahr der Ubererwdrmung besteht,

Riemenscheiben und Kupplungen

Beim Aufziehen von Riemenscheiben, Kupplun-
gen und anderen Antriebstellen sind alle Schlége
und Stésse zu vermeiden, die sich auf die Walz-
lager auswirken. Eine Aufziehvorrichtung ist fiir
diese Zwecke am besien geeignet. Nach Losen
der Schrauben ist die Ventilatorhaube auf der
Nichtantriebsseite zu entfernen. Das Wellenende
am Aussenventilator ist freizulegen (Wellenend-
scheibe entiernen). Nun kann eine Aufziehvor-
richtung angesetzt werden. Sollte eine solche
nicht vorhanden sein, so ist an der Welle auf
Nichtantriebsseite durch eine geniigend schwere

Metallmasse enigegenzustemmen und der An-
iriebsteil unter Zuhilfenahme einer démpfenden
Zwischenlage mittels Hammers vorsichtig aufzu-
ziehen.

Riemenantrieb

Bei Riemenantrieb sind Motor und Maschinen-
riemenschelbe genau zu fluchten, Bei doppeltbrei-
ter Riemenscheibe muss der Riemen bel Anlauf
auf der dusseren Riemenscheibenhalfte laufen,
bei Arbeit auf der motorseitigen Halfte, um eine
mehrfach stérkere Wellen- und Lagerbeanspru-
chung zu vermeiden.

Zu starkes Spannen des Riemens kann zum
Streifen des Rotors fihren, verschlechtert den
Wirkungsgrad der Riemenibertragung und verur-
sacht (berméssige Wélzlager- und Wellenbela-
stung. Fir die Folgen der Nichtbeachtung dieser
Vorschrift lehnen wir die Verantwortung ab.

Kupplung

Bei direkter Kupplung sind Motorwelle und
angetriebene Welle sorgféltig auszurichten. Bei
Verwendung einer nachgiebigen Kupplung diirfen
Klemmungen und axiale Kréfte von der angetrie-
henen Maschine nicht auf den Motor (ibertragen
werden.

Netzzuleitung

Netzzuleitungen sind nach Schaltbild mit Appa-
raten und Motoren zu verbinden. Die Klemmen-
schaltung ist nach Schaltbild zu priifen. Die Mo-
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toren kdnnen bei direktem Einschalten fir zwel
verschiedene Spannungen im Verhaltnis 1:1,73
ausgefiilhrt werden. Flir die hdhere der auf dem
Leistungsschild angegebenen Spannungen sind
die Verbindungen am Klemmenbrett in Stern zu
schalten:

Z A Y
= O O
Q Q @
| V W

Fir die niedere Spannung sind die Verbhindun-
gen in Dreieck zu schalten:

— O—0O ™
< QO—0 =
= 0—0 <<

Netzanschluss immer an UVW

Bei den Motoren der Grosse 63...80 ist zu be-
achten, dass der Klemmenkasten nicht in der Mitte
vom Statorgehéuse angeordnet ist. Der Klemmen-
kasten lésst sich von 180° zu 180 verdrehen, so
dass gute Anschlussmdéglichkeiten von unten und
oben gegeben sind. Bel den Motoren der Grisse
90...132 sitzt der Klemmenkasten in der Mitte des
Statorgehduses und ist van 90” zu 90° verdreh-
bar, so dass der Anschluss von unten, von oben
und von den Seiten erfolgen kann.

Bel verschiebbaren Motoren, zum Beispiel auf
Spannschienen, sind die Verbindungen zweck-
méssig In genlgend langem flexiblem Metall-
schlauch zu verlegen. Wird eine Drehrichtungs-
anderung gewiinscht, so sind zwei beliebige Sta-
torzuleitungen zu vertauschen.

Erdung

Die Erdung der Motoren und zugehorigen Appa-
rate hat entsprechend den Landesvorschriften zu
erfolgen. Die im Klemmenkasten gelb markierte
Schraube dient als Erdungsschraube des Motors.

Motorschutz

Schmelzsicherungen schiitzen den Motor nicht
vor Uberlastung, da sie wegen des Einschaltstro-
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mes entsprechend stérker bemessen sein mls-
sen und den 1,5- oder mehrfachen Stram langere
Zeit aushalten Eswird dringend empfohlen, jedem
Motor einen zuverldssigen Motorschutzschalter
mit Paketwarmeausloser vorzuschalten, der ihn
gegen betriebsméassige Uberlastung und gegen
die schéadlichen Folgen des einphasigen Laufes
schiitzt. Die Paketwérmeausldser halten den Ein-
schaltstrom aus, schalten aber bei Uberlastung
den Motor so rechtzeitig ab, dass keine Gefahr
fir den Motor besteht. Auch beim Ausbleiben
einer Phase erfolgt bei voll belastetem Motor
rechtzeitiges Abschalten.

2. Betrieb

Isolationswiderstand

Bei Motoren, die vor der Inbetriebsetzung lan-
gere Zeit stillstanden, insbesondere in feuchten
R&umen, soll der Isolationswiderstand des Stators
(bei abgetrennten Anschlussleitungen) gemessen
werden. Der |solationswiderstand in Megohm soll
nicht kleiner sein als die Betriebsspannung in
Kilovolt, Bei wesentlich kleinerem [solations-
widerstand infolge Durchfeuchtung ist die Wick-
lung auszutrocknen, moglichst mit warmer Luft
von hochstens 80 °C. Auch langerer Lauf mit '
bis /s der normalen Spannung ist vorteilhaft.

Erwarmung

Kein Motortell darf eine Uberméssige Erwdr-
mung zelgen. Als normal zuléssige Temperatur
gelten (bei Umgebungstemperatur 40°C):

fiir Wicklung und Eisen 115°C
(Isolations-Klasse E)
fiir Lager 80°C.

Es ist wichtlg, Temperaturmessungen mit dem
Thermometer vorzunehmen. Geflihlsméassige Be-
urteilungen fihren zu Fehlschliissen.

3. Wartung

In gewissen Zeitabstanden, die sich nach den
Betriebsverhaltnissen richten, sind die Motoren
zu reinigen. Schmutz und Staub zwischen Kiihl-
rippen und an der Ventilatorhaube ist zu entfer-
nen. Bei einer Demontage des Motors ist darauf



zu achten, dass die Walzlager gut abgedeckt und
nicht verunreinigt werden. Bei einer Demontage
des Aussenventilators benutze man nach Méglich-
keit Abprefischrauben oder nehme, wie in Abb, 1
gezeigt, den Hammer. Wenn nitig, kann die Sta-
torwicklung bei grosser Verschmutzung mit einem
in Spiritus getrankten Tuchlappen gereinigt wer-
den, Eine Nachbehandlung der Wicklung mit ei-
nem geeigneten Isolierlack ist bei Versprédung
der alten Lackschicht zu empfehlen.

- i - s

BREOWN BOvEH TIETRE)

Abb. 1
Demontage des Aussenventilators

Schmierung

Die Lager der Motoren sind mit Fettmengen-
Vorregler ausgeristet,

Die Fetiregelscheibe schafft vor dem Walz-
lager einen getrennten Raum fiir ausreichende

Fettreserve und lasst durch den Regelspalt nur
die notwendige Fettmenge in das Walzlager ein-
dringen,

Die Fettaustrittskanéle im Lagerschild gestat-
ten den Abfluss von (iberschiissigem Fett, wo-
durch ein Uberschmieren der Lager vermieden
wird, siehe Abb. 2.

114786+

ARADWN BOVERI

Abb. 2 Schmierung

Die Lager der Motoren sind bei Ablieferung mit
Bentonitfett Blasolube Nr. 301 geschmiert und
bediirfen bei dieser Dauerfettschmierung keiner
besonderen Wartung wahrend des Betriebes.

Die Betriebszeit bis zur ersten Nachschmierung
héngt van der taglichen Betriebsdauer, der Be-
lastung, der Lagergrdsse, der Betriebsdrehzahl
und der Lagertemperatur ab.

Schmierintervalle

Eine Nachschmierung, die nur bei stillstehen-
dem Motor und offenen Austrittséffnungen vor-
genommen werden soll, siehe Abb. 2, wird nach
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taren konnen bei direktem Einschalten fir zwei
verschiedene Spannungen im Verhéltnis 1:1,73
ausgefliihrt werden. Fir die hdhere der auf dem
Leistungsschild angegebenen Spannungen sind
die Verbindungen am Klemmenbrett in Stern zu
schalten:

X Y
Q O
Q O
V

C OO0 N

W

Fur die niedere Spannung sind die Verbindun-
gen in Dreleck zu schalten:

— O—0 ™
< 0—0Q X
= 0D—0 ==

Netzanschluss immer an UVW

Bei den Motoren der Grosse 63...80 ist zu be-
achten, dass der Klemmenkasten nicht in der Mitte
vom Statorgehduse angeordnet ist. Der Klemmen-
kasten lasst sich von 180" zu 180 verdrehen, so
dass gute Anschlussmdglichkeiten ven unten und
oben gegeben sind. Bei den Motoren der Grisse
90...132 sitzt der Klemmenkasten in der Mitte des
Statorgehauses und ist von 90° zu 90° verdreh-
bar, so dass der Anschluss von unten, von ohen
und von den Seiten erfolgen kann.

Bei verschiebbaren Motoren, zum Beispiel auf
Spannschienen, sind die Verbindungen zweck-
méassig in gentigend langem flexiblem Metall-
schlauch zu verlegen. Wird eine Drehrichtungs-
danderung gewiinscht, so sind zwei beliebige Sta-
torzuleitungen zu vertauschen.

Erdung

Die Erdung der Motoren und zugehirigen Appa-
rate hat entsprechend den Landesvorschriften zu
erfolgen. Die im Klemmenkasten gelb markierte
Schraube dient als Erdungsschraube des Motors.

Motarschutz

Schmelzsicherungen schiitzen den Motor nicht
vor Uberlastung, da sie wegen des Einschaltstro-

2

mes entsprechend stérker bemessen sein miis-
sen und den 1,5- oder mehrfachen Strom ldngere
Zeit aushalten. Es wird dringend empfohlen, jedem
Motor einen zuverlassigen Motorschutzschalter
mit Paketwarmeausloser vorzuschalten, der ihn
gegen betriebsméssige Uberlastung und gegen
die schadlichen Folgen des einphasigen Laufes
schiitzt. Die Paketwarmeausléser halten den Ein-
schaltstrom aus, schalten aber bel Uberlastung
den Motor so rechtzeitig ab, dass keine Gefahr
fir den Motor besteht. Auch beim Ausbleiben
einer Phase erfolgt bei voll belastetem Motor
rechtzeitiges Abschalten.

2. Betrieh

Isolationswiderstand

Bei Motoren, die vor der Inhetriebsetzung lén-
gere Zeit stillstanden, insbesondere in feuchten
Réumen, soll der Isolationswiderstand des Stators
(bei abgetrennten Anschlussleitungen) gemessen
werden. Der |solationswiderstand in Megohm soll
nicht kleiner sein als die Betriehsspannung in
Kilovolt. Bei wesentlich kleinerem |solations-
widerstand infolge Durchfeuchtung ist die Wick-
lung auszutrocknen, maoglichst mit warmer Luft
von héchstens 80°C. Auch langerer Lauf mit Vs
bis '/s der normalen Spannung ist vorteilhafi.

Erwarmung

Kein Motorteil darf eine {iberméssige Erwar-
mung zeigen. Als normal zuléssige Temperatur
gelten (bei Umgebungstemperatur 40°C):

flir Wicklung und Eisen 115°C
(Isolations-Klasse E)
fiir Lager 80"C.

Es ist wichtig, Temperaturmessungen mit dem
Thermometer vorzunehmen, Gefilhlsméssige Be-
urteilungen fithren zu Fehlschliissen.

3. Wartung

In gewissen Zeitabstdnden, die sich nach den
Betriebsverhaltnissen richten, sind die Motoren
zu reinigen. Schmutz und Staub zwischen Kiihl-
rippen und an der Ventilatorhaube ist zu entfer-
nen. Bei einer Demontage des Motors ist darauf



allgemeinen Erfahrungen in nachfolgenden Inter-
vallen, ausgedriickt in Betriebsstunden, empfoh-

len.

Drehzahlbereich bis 1500 U/min  bis 3000 U/min

Lagerbohrung 12 14000 =7000
l l Betriebsstunden i
Lagerbohrung 35 8000 =4000

Folgende Fettmengen geniigen fiir eine Nach-

schmierung:
Lagerbohrung 12

+
Lagerbohrung 35

2 cm?® oder Gramm

i
8 cm?® oder Gramm

Nach der Formel 0,006% Dx B, wobai D der Aussendurch-
messer und B die Breite des Lagers in mm gemessen ist.

Beginnt Fett aus einer oder beiden Austritts-
dffnungen auszutreten, so ist ausreichend ge-
schmiert. Es wird davor gewarnt, die Motoren zu
héufig und zu viel zu schmieren.

Anlasslich einer Revision der Motoren sowie
bei Verwendung anderer, in nachstehender Ta-
belle nicht aufgefiihrter Fette sind die Walzlager,
Fettkanéle und Fettreservoirs vollstandig zu rei-
nigen, zum Beispiel mit Benzin oder Benzol. Nach-
her sind dleselben wieder vollstédndig mit neuem
Fett zu fillen,

Geeignete Bentonit-Wélzlagerfette werden von
nachstehend aufgefiihrten Firmen geliefert:

Marke

Fabrikat

Vertreter

Blasolube Nr. 301

W. Blaser & Co.
Hasle-Riiegsau (Schweiz)

Asepl| 7-207

Adolf Schmid's Erben
Bern (Schweiz)

Plastilube Nr, 1

The Warren Refining
& Chemical Co.
Cleveland (Ohio)

Schweiz: Industrie

Chimiche S. A., Chiasso
Frankreich: Société des
Pétroles Lubridor, Paris
Italien: Ditta Giuseppe Treves,
Torino

Kantmelt Nr. 2

Onyx Oil & Chemical Co.
Jersey City

Schweiz: O. Elmer & Co., Ziirich
Frankreich: E, Ferlay, Lyon

Olyt OT

Henri Hotz
Diibendorf (Schweiz)

Coop Grease
14-1147 Multipurpose
grease

International Cooperative

Petroleum Association,
New York

Adolf Schmid’s Erben

Bentex NLGI Nr, 3

SRO 50a SRO Kugellager-Verkaufsbureau,
Bern (Schweiz) Ziirich

Shell Darina Shell Oil Co. Shell Oil Co.

Grease 2 Landesvertreter

Mobiltemp Mabil Qil (Schweiz) Schweiz: Mobil Qil

Grease No. 1 Vacuum Qil Company Dufourstr, 29, Basel

Fina Purfina S. A, (Belgien) Purfina S. A.

Landesvertreter




4. Abnorme Erscheinungen und
Betriebsstorungen

Bleibt der Rotor aus irgendeinem Grunde in ein-
geschaltetem Zustande stehen, muss sofort der
Statorschalter gedffnet werden.

Nichtanlaufen. Falls keine Unterbrechnung im
Netz vorliegt, untersuche man, ob alle Anschliisse
festgeschraubt, ob die Netzsicherungen noch in
Ordnung und fest eingeschraubt sind. Man prife
ferner, ob der Rotor sich drehen lédsst, ob der
Motor (berlastet ist und die vorgesehene Span-
nung an den Klemmen tatsachlich vorhanden ist.

Brummen. Brummt der Motor, so ist anzuneh-
men, dass eine Phase im Stator unterbrochen ist,
Die Unterbrechung kann durch eine geschmolzene
Sicherung, beschédigte Zuleitung, schlechten Kan-
takt infolge oxydierter Verbindungsstellen am Mo-
tor oder den zugehdrigen Apparaten sowie Win-
dungsschluss verursacht sein,

Lagerdefekte. Schweranlaufen, starke Lager-
gerdusche und Helsslaufen der Lager deuten auf
defekte Walzlager hin.

Die Ursachen kdnnen in zu starker Riemen-
spannung, verschmutzten Lagern, Verwendung fal-
scher Schmiermittel oder trockenem Lauf liegen.

5. Ersatzteile

Bei Ersatztell-Bestellung sind folgende Angaben
zu machen:

Pos. Bezeichnung
1 i As
ugellager
2 = Ns

7 Spannring

Lagerschild As

B .- I_:.Iansc:hlag_erschilcl As
9_ | Lagerschild Ns
17 | Ventilatorhaube Ns ]
18_ Ventilator Ns
20 Klemmenplatte fiir Stator
22 Klernmenkasten _
23 Klemmendeckel B
24 Normaler Anschlussteil
25 Z-Schrauben flr Klemmenkasten-

befestigung |

26 Schrauben fir Klemmendeckel-
befestigung

112 Dichtungsring NBH 431910,12

115 Fettregelschelbe

1. Anzahl

2. Pos.-Nr. und Bezeichnung

3. Typ und Fabrikations-Nr. des Motors, fir den
der Ersatzteil bestimmt ist (kann vom Motor-
leistungsschild ahgelesen werden)

17 18 Y

s b 1 H1a7s7

BROWN BOVERI

Typ MU

5 72 ' 112

BROWN BOVERI

Typ MUF und MUP

Klemmenanordnung
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