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TECHNISCHE DATEN

Linge des Drehmaschinenbetts
Spitzenentfernung

Spitzenhdhe

Spindelbohrung

Drehstahlhéhe

GroBter Durchmesser iiber dem Supportunterteil
Lingsbewegung des Kurbel-Kreuzsupports
Querbewegung des Kurbel-Kreuzsupports
Innenkegel im Spindelstock und Kurbelreitstock
GroBte Zangenbohrung, durchgehend

GréBte Zangenbohrung, nicht durchgehend

Lackierung

Motorféistung
Motor-Normdrehzahl
Spindeldrehzahlen 560, 710, 900, 1120, 1400, 1800, 2240,

Gewicht der Maschine mit Motor und Vorgelege

Kistenabmessung
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TECHNISCHE DATEN
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Lackierung

Motorleistung
Motor-Normdrehzahl
Spindeldrehzahlen 560, 710, 900, 1120, 1400, 1800, 2240,
Gewicht der Maschine mit Motor und Vorgelege

Kistenabmessung




Zur Grundausfithrung gehoren:

DMT 160 < 280.01

Wange mit eingebautem Umkehrschalter fiir Vor- und

Riickwirtslauf (ohne Installation),

Die giinstige Querschnittsausbhildung der Wange garan-
tiert ein Hochstmall an Biege- und Verwindungssteifig-
keit. Dadurch bleibt auch bei gréBiter Spanabnahme die
der Maschine typische Arbeitsgenaunigkeit bestehen. Die
prismentérmige Fiihrungsbahn ist mit gréBiter Prizision
nach Lehre geschabt und gewiihrleistet somit die Aus-
wechselbarkeit simtlicher auf der Wange zu befestigen-
den Zubehérteile.

Der Umkehrschalter fiir Vor- und Riickwirtslauf ist in

den linken Wangenful} eingebaut.

DMT 160 x 280.02
Spindelstock

Der Spindelstock ist mit einer Haube abgedeckt. Sie ist
so ausgebildet, daf} sie gleichzeitig als Riemenschutz fur
den Keilriemenantrieb ,,Vorgelege-Spindelstock® dient.
Die Spindel aus chromlegiertem Spezialstahl ist ge-
hirtet, geschliffen und an den Lagerstellen geldppt. Sie
ist vorn keglich ausgebildet und liuft in einem Iart-
bronzelager. Durch die Form der Spindel ist ein spiel-

freies Einstellen gewihrleistet. Das hintere Spindelende

wird in einem zylindrischen Lager gefiithrt. Zur Auf-
nahme des Axialdruckes sind gehirtete Drucklager
eingebaut.

Die Hohlspindel ist so ausgebildet, daf} Teile mit Morse-
kegel 2, Spannzangen und Stufenfutter zum Innen- und
AuBenspannen aufgenommen werden kénnen.
AuBerdem besteht die Maglichkeit, mit einem Drei- oder
Vierbackenfutter von 85 mm (& gréBere Drehteile zu
bearbeiten.

Die Lagerstellen werden durch Tropféler mit Spezialsl
LP 2070 gedlt.
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Hebelreitstock DMT 160 < 280.03

Die Pinole wird in jeder Stellung gleich-
lang gefiihrt. Sie ist mit einer Millimeter-
skala und einem Anschlagring fiir Punkt-
Feineinstellung ausgeriistet. Indie durch-
bohrte Pinole kénnen Teile mit Morse-
kegel 2 sowie die gleichen Spannzangen
wie in die Hauptspindel eingesetzt wer-
den. Der Reitstockhebel ist in horizon-
tale und vertikale Arbeitsstellung ver-
stellbar. Die Pinole ist gehirtet und ge-
schliffen.

Hebelabhstechsupport — Horizontalaus-
fithrung DMT 160 > 280.13

Der Hebelabstechsupport in Horizontal-
ausfithrung bietet die Méglichkeit, bei
einmaligem Spannen des Werkstiickes
zwel Teile nacheinander abzustechen
bzw. mehrere Einstiche mit Formstihlen
auszufithren. Er ist besonders fiir die
Serienfertigung geeignet.

Die Gleitbahnen des Supports sind ge-
schabt.




Hebelkreuzsupport mit Abstechbock und
MeBuhrenhalterung

DMT 160 < 280.05

Der Hebelkreuzsupport ist besonders fiir
die Bearbeitung von Priizisionsdreh-
teilen mit hohen Stiickzahlen geeignet.
Durch die Kombination mit einem Ab-
stechbock konnen mehrere Arbeits-
ginge rationell ausgefithrt werden.

Die Gleitbahnen des Supports sind ge-
schabt.

Weg des Unterschlittens 70 mm
Weg des Oberschlittens 60 mm

MeBuhrenhalterung
DMT 160 x 280.15

Um der standig steigenden Forderung der
Technik nach héchster Prizision gerecht
zu werden, wurden fiir alle Hebelsupporte
MeBuhrenhalterungen entwickelt.

Somit kénnen auf der Feindrehmaschine
" DMT 160 % 280 Prizisionsdrehteile mit
groBter MaBhaltigkeit hergestellt werden.

Hebelkreuzsupport mit zwei Lings-
schlitten

DMT 160 < 280.04

Durch den zweiten Lingsschlitten be-
steht die Moglichkeit, zwei Flichen ver-
schiedener Formgestaltung gleichzeitig
zu bearbeiten.

Die Supportkombination ist deshalb be-
sonders fiir die Serienfertigung geeignet.
Die Gleitbahnen des Supports sind ge-
schabt.

Hebelabstechsupport — Vertikalaus-
fithrung

DMT 160 > 280.14

Der Hebelabstechsupport in Vertikal-
ausfithrung ist besonders als Support
zum Abstechen von Stangenmaterialien
geeignet. Durch die eingebaute An-
schlagvorrichtung mit MeBuhrenhalte-
rung kénnen Einstiche mit hoher Ge-
nauigkeit ausgefithrt werden.

Der Abstechstahl bzw. Formstahl ist als
Rundmesser ausgebildet, dessen Form
beim Nachschleifen konstant bleibt.
Durch Verldngerung des Spannbolzens
der Messeraufnahme kénnen mehrere
Rundmesser aufgesetzt und somit ver-
schiedene Einstiche zur gleichen Zeit
ausgefiihrt werden.

Der Abstechschlitten wird durch ein
Druckfedersystem nach dem Bearbei-
tungsgang zwangsliufig in die Ausgangs-
stellung zuriickgefithrt und dort gehal-
ten. Die Gleithahnen des Supports sind
geschabt.
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Handschnellspannvorrichtung
DMT 160 < 280.06

Die Handschnellspannvorrichtung er-
moglicht das Offnen und SchlieBen der
Spannzangen wihrend des Laufes der
Maschine.

Spezialbohrreitstock
DMT 160 X 280.17

Der Spezialbohrreitstock ist mit einem
Revolverkopf ausgeriistet. Von den
Spannzangen des Revolverkopfes kén-
nen 4 Werkzeuge aufgenommen werden.
Die Bearbeitungsstufen sind durch An-
schlige einstellbar. Der Vorschub wird
von Hand mittels Handknaufs aus-
gefiihrt, wodurch kleinste Bohrungen
mit groBtem Gefiihl hergestellt werden
kénnen. Der maximale Bohrdurchmesser
betrigt 4 mm. Eine absolute Spitzen-
genauigkeit ist durch einfaches Nach-
justieren der Fithrungshahnen stindig
erreichhar,

Die Fiihrungsbahnen sind gehirtet, ge-
schliffen und geldppt.

Kurbelreitstock
DMT 160 < 280.07

Die Pinole wird in jeder Stellung gleich-
lang gefithrt. Der Vorschub kann durch
die aufgebrachte Millimeterskala genau
verfolgt werden, Die eingesetzten Morse-
kegelteile werden durch Zuriickfithren
der Pinole ausgestofen. Die Pinole, Ge-
windespindel und Spindellager sind ge-
hirtet und geschliffen.

Kurbelkreuzsupport
DMT 160 < 280.08

Der Kurbelkreuzsupport ist vorwiegend
fiir die Einzelfertigung geeignet. Ein ein-
wandfreies Gleiten der Spindel in den
Spindelmuttern ist durch die geschliffe-
nen Gewinde mit 1 mm Steigung ge-
wihrleistet.
Durch die 1f}),-mm-Teilungen auf den
Teiltrommeln ist eine prizise Feinein-
stellung zum Werkstiick méglich.
Die Gleitbahnen des Supports sind ge-
schabt, die Spindeln sind gehiirtet und
geschliffen.
Weg des Unterschlittens 50 mm
Weg des Oberschlittens 50 mm




Handauflage
DMT 160 X 280.09

Die Handauflage erméglicht die Bearbei-
tung von Formdrehteilen mit Hand-
sticheln.

Kreuzsupport Hebel-Kurbelkombination
DMT 160 < 280.18

Bei diesem Kreuzsupport erfolgt der
Vorschub des Unterschlittens mittels
Gewindespindel und des Oberschlittens
mittels Handhebel. Durch die 1/;,,-mm-
Teilung auf der Teiltrommel des Unter-
schlittens ist eine prazise Feineinstellung
zum Werkstiick méglich.

Mit dieser Hebel-Kurbelkombination
wird eine rationelle Fertigung erreicht.
Die Gleitbahnen des Supports sind ge-
schabt.

Weg des Unterschlittens 50 mm
Weg des Oberschlittens 60 mn

Motorvorgelege
DMT 160 < 280.10

Das Motorvorgelege ist hinter der Ma-
schine montiert. Durch das Motorvorge-
lege werden 9 Spindeldrehzahlen erreicht.
560, 710, 900, 1120, 1400, 1800, 2240,
2800, 3550 min™2,

Drehstrommotor mit Keilriemenscheibe
DMT 160 < 280.11

Der Antriebsmotor hat folgende techni-
sche Daten:

Normdrehzahl 1400 min—1

Leistung 0.4 kW, 220/380 V

Ausfithrung Normalausfithrung
— Schutzart P 33

Sonderausfithrungen der Schutzart miis-
sen bei der Bestellung angegeben werden.




Spannzangen
DMT 160 < 280.00—01

Unsere Spannzangen besitzen eine Rund-
laufgenauigkeit, die unter den zuliissigen
Toleranzen nach TGL und DIN liegt.
Normale Bohrungen von 1—12 mm um
0,5 mm steigend. ZwischengriéBen miis-
sen als Sonderausfithrungen bei der Be-
stellung angegeben werden.
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Zentrierspitze mit Mitnehmer FIE
DMT 160 < 280.00—02

Zentrierhohlspitze mit Mitnehmer
DMT 160 < 280.00—03

Zentrierspitze mit MK 2
DMT 160 % 280.00—04
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e Zentrierhohlspiegel mit MK 2

DMT 160 > 280.00—05

Zentrisch spannendes Dreibacken-

Drehfutter

mit je 1 Satz nach innen und auflen
gestuften Backen, 1 Futterschliissel.

Zentrisch spannendes Vierbacken-

Drehfutter

mit je 1 Satz nach innen und auflen
gestuften Backen, 1 Futterschliissel.

Futterschutz und Zubehir
DMT 160 < 280.18

Zentrisch spannender Futterflansch mit
Innenkegel, Sicherungsring zur Futter-
flanschbefestigung.
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Ubersicht

Transport — Montage — Reinigung — Inbetriebnahme — Wartung
Transport

Montage

Aufstellungsplan

Zerlegen und Zusammenbau des Motorvorgeleges
Reinigung

Inbetriebnahme

Wartung

Schmierung

Schmieranweisung

Schmierplan

Bedienung

Allgemeines

Entfernen der Handschnellspannung
Keilriemenwechsel im Spindelstock

Ausbau der Antriebsspindel

Spieléfreies “Einstellen der Antriebsspindel

Anhang

Stromlaufplan

Priifattest

Verschleiflteilliste
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FEINDREHMASCHINE

Maschinenkurzzeichen: DMT 160 < 280

Grundausfithrung (Wange mit Spindelstock)

Hebelreitstock

Hebel-Kreuzsupport mit 2 Lingsschlitten
Hebel-Kreuzsupport mit Abstechbock und MeBuhrenhalterung
Handschnellspannung

Kurbelreitstock

Kurbelkreuzsupport

Handvorlage

Motorvorgelege

Drehstrommotor mit Keilriemenscheibe (0,4 kW 1400 min-1 220/ 380V)
Revolverschlitten

Hebel-Abstechsupport (horizontal)

Hebel-Abstechsupport (vertikal)

MeBuhrenhalterung

Kreuzsupport Hebel-Kurbel-Kombination
Spezialbohrreitstock

Futterschutz und Zubehor

Kopierdrehenrichtung

Kompl. Satz Spannzangen von 1—12mm um 0,5mm steigend
Zentrierspitze mit Mitnehmer

Zentrierhohlspitze mit Mitnehmer

Zentrierspitze mit MK 2

Zentrierhohlspitze mitMK 2

Zentrisch spannendes Dreibacken-Drehfutter

Zentrisch spannendes Vierbacken-Drehfutter

Planposition: 21 21 140 . Warennummer: 32111100




Transport

Es ist unbedingt zu beachten, dafl die Prizisionsdrehmaschine
beim Transport zum Aufstellungsplatz vor harten StéBen und
Erschiitterungen hewahrt wird, da sonst die Arbeitsgenauig-

keit der Maschine beeintrichtigt wird.

Montage

Fiir das einwandfreie Arbeiten der Feindrehmaschine ist es er-
forderlich, daB die Maschine auf ein vorbereitetes und gut aus-
getrocknetes Fundament gestellt wird. Ein nachtrigliches
Senken des Fundamentes oder Quellen desselben infolge
Feuchtigkeit fithrt zu einem Verziehen der Maschine. Fiir das
Ausrichten ist eine hochempfindliche Wasserwaage zu ver-
wenden.

Sobald die Maschine auf diese Weise genau ausgerichtet ist,
sind die Fundamentschrauben ohne Gewaltanwendung fest-
zuziehen. Es ist dabei zu beachten, dafl sich die genaue Lage
der Maschine nicht verindert. Nachdem die Maschine befestigt
ist, ist das Motorvorgelege hinter der Maschine aufzustellen.
Dazu muB jedoch der Antrieb am Vorgelege zerlegt werden
(siche 2.22).

Danach ist der endlose Keilriemen von der Maschine zum Vor-
gelege einzulegen.

Nach der Montage des Vorgeleges und dem Spannen des Keil-
riemens ist die Achse des Vorgeleges so fest anzuzichen, daB
es sich nach keiner Richtung bewegen kann. Die elektrische
Installation ist nach VDE 0100 und 0113 durchzufiihren (siche
Anhang 5.0, Stromlaufplan 5.1). Soll die Maschine fiir die
Herstellung hichst priziser Drehteile Verwendung finden, so
ist es ratsam, das Vorgelege nicht auf dem Tisch aufzustellen,

auf dem die Maschine befestigt ist.




Maschinenbezeichnung: Feindrehmaschine DMT 160 x 280

Aufstellungsplan

Maschine Nr.: Inv. Nr.
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Mitte )
Motorvorge -
lege

Bohrungen fiir Sechskantschrauben M 10
zur Befestigung des Vorgelegefufles 12 ¢

Bohrungen fir Sechskantschrauben M 10

50 yzur Befestigung des Wangenfufles 12%

| ‘
400 "_! 45 -~
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Zum Auflegen des Keilriemens ist das Motorvorgelege wie folgt zu zerlegen:

Gewindestifte (1) der Keilriemenscheiben (2) und (3) l6sen;

Keilriemenscheibe (2) abziehen;

PaBfeder (4) entfernen.

Senkschrauben (5) des Lagerdeckels (6) herausnehmen;

Lagerdeckel (6) abnehmen;

Welle (7) mit Kugellager (8) mittels Gummihammers vorsichtig herausschlagen;
Keilriemen des Spindelstockes einlegen.

Der Zusammenbau erfolgt in entgegengesetzter Reihenfolge, wobei auf grofite Sauberkeit zu achten ist.

Reinigung

Nach dem Aufstellen der Maschine ist das Rostschutzmittel mit ‘Waschpetroleum zu entfernen,

Inbetriebnahme

a) Vor Inbetriehnahme den Abschnitt 4.0 der Bedienungsanweisung durchlesen und beachten.

b) Die Prizisionsdrehmaschine nach Schmieranweisung abschmieren.
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Wartung
Die RegelmiBigkeit, mit der Reiﬁigung, Schniierung und ﬂhexwachung vorgenommen werden, ist
ausschlaggebend fiir die Lebensdauer einer Prizisionsdrehmaschine, Folgende Wartungsarbeiten

sind bei Gebrauch der Maschine terminlich festzulegen und durchzufiihren:

Reinigung tiglich
Schmierung siche Schmieranweisung -
Uberpriifung auf Reparaturbediirftigkeit halbjahrlich

Nachstellen der Hauptspindel siehe 4.0 der Bedienungsanweisung

Schmierung

Die Lebensdauer der Prizisionsdrehmaschine ist nicht zuletzt von der Schmierung abhiingig. Aus
diesem Grunde sind Schmieranweisung und Schmierplan genau zu beachten.

Der am Spindelstock angebrachte Tropféler kann mit Hilfe der Nachstellschraube zur laufenden
Olzufuhr beliebig eingestellt werden. Um einen unnétig hohen Olverbrauch zu vermeiden, kann der
Oler geschlossen gehalten, d. h. die laufende Olzufuhr unterbrochen werden. Die Schmierung der
Spindellager erfolgt dann in einem Abstand von etwa 4 Stunden ;1u1;ch kurzes .Hochziehen der
Diisennadel. Eine Olerfﬁ_llun_g ist fiir et{va 48 ﬁétriébéstllhcllen ausreichend. Die Behilter mit Nach-

fiill5] sind geschlossen zu halten. Schmiermittel aus unverschlossenen Behiltern sind nicht mehr

zu verwenden.




Schmieranweisung

Maschinenbezeichnung: Feindrehmaschine DMT 160280
Maschine Nr.: ... Inv. Nr.:

Schmierstoffiibersicht

Kennzeichen
DIN Werks- A s
Bezei . Zihigkeit Bemerkungen
ezeichnung bezeichnung
Symbol Farbe
Spezialsl LP 2070 O Viskositit bei:
20 °C:
etwa 17 est = 2,5 °E
50 °C:
etwa 6 cst = 1,5 °E
Stockpunkt — 65 °C
Wiilzlagerfett rot
- A
DIN 6562

Das angegebene Spezialoél LP 2070 ist innerhalb der DDR bei dem VEB Arzneimittelwerk Dresden erhiltlich.

Schmiervorschrift
Schmier- Schmier- Schmierstoff- B Kungen
haufigkeit?) stellen menge Smpriimes
jéhrlich 1 Lager nachfiillen
tiglich 2 6—8 Tropfen
tdglich 3 5 Tropfen

1) fiir einschichtigen Betrieb
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Schmieranweisung

Maschinenbezeichnung: Feindrehmaschine DMT 160 280
Maschine Nr.:

Inv. Nr.:

Schmierplan
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Schmieranweisung
Maschinenbezeichnung: Feindrehmaschine DMT 160 280

Maschine Nr.: ... Inv. Nr.:
Schmierplan
<+
—I / /@ <3
e
—03

Hebel-Kreuzsupport mit 2 Lingsschlitten
DMT 160 x 280.04-00.00

&
‘/$

Hebelsupport mit Abstechbock
DMT 160 ¢ 280.05-00.00

=
v

<+

Hebelabstechsupport
DMT 160 3 280.13-00.00

7
o=

Spezialbohrreitstock
DMT 160 < 280.17-00.00

Kurbelreitstock
DMT 160 x 280.07-00.00

Kurbel-Kreuzsupport DMT 160 x 280.08-00.00
Hebelkreuzsupport, Hebel-Kurbel-Kombination
DMT 160 x 280.18-00.00
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Allgemeines

Fiir eine sachgemifle und schonende Bedienung ist genaue Kenntnis des Aufbaues und der Arbeitsweise der
Feindrehmaschine erforderlich. Vor Inbetrichnahme der Feindrehmaschine ist folgendes unbedingt zu beachten:
Die Lagerstelle am Spindelkopf ist ein kegliges nachstellbares Bronzelager. Vor Inbetriebnahme und wihrend
des Betriebes der Maschine ist stindig darauf zu achten, daB kein Lagerspiel vorhanden ist. Das ist durch pri-
zises Einstellen des Gegenlagers (siche 4.23) erreichbar. Bei ordnungsgemiBer Einstellung ist die Rundlauf-
genauigkeit von 0,002 mm garantiert. Das hintere Spindellager ist als zylindrisches Bronzelager ausgebildet.
Der Axialdruck wird am hinteren Spindellager durch ein Drucklager aufgenommen,

Die Feindrehmaschine wird auf dem Priifstand mit der hichsten Drehzahl belastet. Trotzdem ist eine Einlauf-

zeit von etwa 2 Stunden, mit der niedrigsten Drehzahl beginnend, unbedingt einzuhalten,

Entfernen der Handschnellspannung

Der Zangenschliissel (1) ist durch das Lisen von zwei Linsensenkschrauben (2) zu entfernen. Beim Heraus-
nehmen des Zangenschliissels ist darauf zu achten, daB die in dem Spannkérper (3) befindlichen Federn (4)
und Kugeln (5) nicht davonspringen. Danach sind die zwei Linsenschrauben mit Zapfen (6), die die Segmente (7)
fiihren, herauszuschrauben. AnschlieBend ist die Senkschraube (8), die im Spannkédrper (3) sitzt und in die
Spindel eingreift, zu lssen. Nach dem Abziehen des Spannkérpers einschlieBlich Gleitrolle (9) mit Hilfe einer

Abziehvorrichtung, kann der Spannhebel (10) zuriickgelegt werden.




Ausbau der Antriebsspindel

Konterring (1) und Gegen-
drucklager (2) abschrauben.
Gewindestift (3) der Keil-
riemenscheibe (4) losen.
Konterring (5) und Druck-
lager {6) herausschrauben,
Danach ist die Antriebs-
gpindel (7) herauszunchmen
und anschlieBend der Keil-
riemen 10710 (8) einzu-
legen. Der Zusammenbau
erfolgt in entgegengesetzter
Reihenfolge.

Bei allen Arbeiten ist auf
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grisite Sauberkeitzu achten. / Zangenschlissel

Spielfreies Einstellen der Antriebsspindel
Das Gegendrucklager (2) mit Konterring (1) und das Drucklager (6) mit Konterring (5) miissen zum
Einstellen gelost sein. Mit der flachen Iland ist die Antriebsspindel (7) vom Spindelkopf aus in das
Kegelbronzelager (9) zu driicken. Das Drucklager (6) ist so weit an die Anlauffiiiche des hinteren
Gleitlagers (10) heranzudrehen, bis das Lasen der Antriebsspindel (7) im Kegelbronzelager (9) wahi-
nehmbar ist. Beim Kontern des Drucklagers (6) ist darauf zu achten, dafl kein Verdrehen der An-
triebsspindel (7) und des Drucklagers (6) erfolgt. Das Gegendrucklager (2) ist danach an die Anlauf-
fliche heranzudrehen und ohne Axialspiel einzustellen und zu kontern. Nach dem Einstellen der
Antriebsspindel ist das axiale Spindelspiel mit einem Feinzeiger (nach TGL 7483) im ruhenden

Zustand der Antriebsspindel zu priifen. Es ist ein Mef3wert von 0,005 mm anzustreben, womit eine

Rundlaufgenauigkeit von 0,002 mm erreichbar ist.
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Stromlaufplan

Maschinenbezeichnung: Feindrehmaschine DMT 160 %280
Maschine Nr.:

Inv. Nr.:

Si 6 Atr Betriebsspannung  380Volt 50 Hz
74 o | e
s O  — 4
T o = 9-
M o
o ? -
P S
Maschinenbett
‘ 3x25 Al
. \|/
o
4
0,0 Y Vs
S1 52
(rechts) (links )
Spindelmotor

04kW 1500 min |

Elektroausriistung nach TGL 28-09124
Schutzmalnahmen nachVDE 0100u.0113




Maschinenbezeichnung: Feindrehmaschine DMT 160 x 280 - Maschine Nr.............

enstand ; - . o :
Nr. c&:-gMess ung Bild MeBgerite MeBanleitung Mersbgi?ﬁe jf;tﬁ)_

3 | Rundlauf Feinzeiger | Arbeitsspindel vor der Messung
des Zen- | nach so lange laufen lassen, bis der
trierkegels ‘ TGL 7483 | betriebsmifiige Erwidrmungs-
der An- und Schmierzustand erreicht ist.

| triebs- Feinzeiger mit Stinder auf
spindel Bettschlitten stellen, MeBbolzen
1 des Feinzeigers rechtwinklig an
den Zentrierwinkel der Arbeits- |
spindel anstellen, Arbeitsspin-
del langsam drehen, dabei An-
zeigeiinderung ablesen. Messung
|| in einer um 180° versetzten Stel-
lung wiederholen. Aus beiden
- MeBwerten ist der Mittelwert zu
errechnen.
I

4 | Axialrube | Feinzeiger | Arbeitsspindel vor der Messung | 0,01 mm
der .ﬁ.rijeitil- [ naa:h so lange laufen lassen, bis der
spindel un B | TGL 7483 betriebsmifBige  Erwirmungs-

Planlauf- —.—@ und Sc]].mierzgustand erreicht ist.
genauigkeit Feinzeiger mit Stinder auf
des Anlage- Bettschlitten stellen, MeBbolzen
bundes des Feinzeigers rechtwinklig an
[ : die Planfliche des Anlagebundes
der Arbeitsspindel anstellen,
Arbeitsspindel unter axialer,
zum Spindelstock gerichteter
-4—@ Belastung langsam drehen, da-
=l bei Anzeigeinderung des Fein-
zeigers ablesen.

Messung in einer um 180° ver-
setzten Stellung wiederholen.
Aus beiden MeBwerten ist der

| - » Mittelwert zu errechnen.

5 | Rundlauf A . B | MefBuhr Arbeitsspindel vor der Messung | A:
des Innen- | P nach so lange laufen lassen, bis der be- | 0,01 mm
kegels der TGL 7682 | triebsmiBige Erwdrmungs- und | B: B:
Ar_beits- Mef3dorn Schmierzustand erreicht ist. | 0,02 mm
spindel mit kegli- MeBuhr mit Stinder auf Bett-

g . I gem Auf- schlitten stellen, Mefdorn im
nahme- Spindelkegel befestigen. Mefuhr
schaft und | in Senkrechtebene bei A am
zylindri- MefBdorn anstellen.

| | schem, Arbeitsspindel langsam drehen
300 mm und dabei Anzeigeinderung der
langem MeBuhr ablesen. Messung bei B
MeBteil wiederholen, Messung viermal
durchfiihren, indem MeBdorn je-
weils um 90° gegeniiber der Spin-
del versetzt wird.
Aus den MeBwerten sind ge-
‘ trennt fir A und B die Mittel-
_ 3 werte zu errechnen. [

6 | Parallelitit A MeBuhr Arbeitsspindel vor der Messung | A: 0,02mm | A:
der Arbeits- | nach so lange laufen lassen, bis der be- | je 300 mm
spindel zur | TGL 7682 | triebsmiBige Erwdrmungs- und | Medorn
Bettschlit- | 8 MefBdorn Schmierzustand erreicht ist. | darf zum
tenbewe- S 3- mit kegli- MeBuhr mit Stdnder auf Bett- | freien Ende
gung ‘ gem Auf- schlitten stellen, MeBdorn im | hin nur
A:in Senk- | nahme- Spindelkegel befestigen. steigen
rec]_ltebene schaft und | MeBbolzen der MeBuhr in Senk- | B: 0,02 mm B:
B:in zylindri- rechtebene A am MefBidorn an- |je 300 mm
Waagerecht- schem stellen. MeBldorn in die Mittel- | Mefdorn
ebene N1 | 300 mm stellung der Rundlaufabwei- | darf zum

| langem chung bringen, Bettschlitten um | freien Ende
— — . MeBteil MeBlinge verschieben, dabei An- | hin nur nach
zeigeiinderung der Mefuhr ab- | vorn (Bedie-
lesen. nungsseite) |
Messung in Waagerechtebene B | gerichtet
wiederholen. sein |




Messung wiederholen. Aus beiden
MeBergebnissen ist der Mittel-

| Waagerechtebene B wiederholen.

wert zu errechnen. Messung in |

Gegenstand | : " : M o3 MeB-
Nr. dergMessung i Bild MeBgerite MeBanleitung eﬁbg;i;o e s ;ﬁ) .
| :
7 | Rundlauf Feinzeiger | Arbeitsspindel vor der Messung | 0,01 mm
der Zen- nach so lange laufen lassen, bis der
trierspitze 5 TGL 7483 | betrichsmiflige  Erwirmungs-
P | Zentrier- und Schmierzustand erreicht ist.
spitze Zentrierspitze einsetzen, Mef-
i bolzen des Feinzeigers recht-
winklig zum Kegelmantel am
" vorderen Teil der Zentrierspitze
anstellen, Arbeitsspindel lang- |
sam drehen, dabei Anzeigeinde- |
‘ rung des Feinzeigers ablesen. ‘
8 | Parallelitit ‘ A" ; A Feinzeiger | Feinzeiger mit Stinder auf Bett- | A: 0,0l mm | A:
der Pinole | nach schlitten stellen, MeBbolzen des | Pinole darf
zur Bett- | — 8 TGL 7483 Feinzeigers in Senkrechtebene A | zum freien
schlitten- | ————1—— an eingezogener und festge- | Ende hin
fiithrung ‘ i e e S I [ | klemmter Pinole bei A’ anstel- | nur steigen
A:in der | len. Anzeige ablesen. B: 0,0l mm | B:
Senkrecht- Pinole lésen, um 100 mm heraus- | Pinole darf
ebene schieben, festklemmen, Bett- | zum freien
| B: in der schlitten lings des MeBdornes | Ende hin
| Waage- —_— nach A" verschieben und An- | nur nach
rechtebene ———— zeige des Feinzeigers ablesen. vorn (Be-
Differenz beider Anzeigen ab- | dienungs-
| rechnen. Messung in Waage- | seite) ge-
| | rechtebene B wiederholen. richtet sein
9 Parallelitat ! : MeBuhr MeBuhr mit Stinder und Bett- | A: 0,03 mm A:
des Pinolen- nach schlitten stellen, MeBdorn in |je 300 mm
kegels zur B | TGL 7682 | eingezogener und festgeklemm- | MeBdorn darf
Bettschlit- SRR MeBdorn ter Pinole befestigen, MeBbolzen | zum freien |
tenfithrung | | mit kegeli- | der Mefluhr in Senkrechtebene | Ende hin nur
A:in der gem Auf- am Melidorn anstellen, Bett- |steigen
Senkrecht- b | nahme- schlitten um MeBlinge des MeB- | B: 0,03 mm | B:
ebene ﬁ' schaft und | dornes verschieben, dabei An- |je 300 mm
B:in der zylindri- zeigednderung der MeBuhr ab- | MeBdorn
Waage- | —m——— schem ‘ lesen. MeBdorn um 180° verset- | darf zum
rechtebene E—— 300 mm zen und Messung wiederholen. freien Ende
langem Aus beiden MeBergebnissen ist | hin nur nach
Mefteil der Mittelwert zu errechnen. | vorn (Bedie-
Messung in Waagerechtebene B | nungsseite)
| | ‘ wiederholen. gerichtet sein
10 | Parallelitit MefBuhy MefBubr mit Stdnder und Bett- | A: Maschinen | A:
von Bett- nach schlitten stellen, Me3bolzen der mitDrehlinge
schlitten- | TGL 7682 | MeBuhr in Senkrecht- und bis 5 m:
bewegung Waagerechtebene an Pinole an- ! 0,04 mm
und Reit- stellen, Reitstock lésen, Bett- iiber 5m: |
stock- schlitten und Reitstock gemein- | 0,05 mm |
fithrung sam iiber die Gesamtlinge des |je 1000 mm
A:in der Bettes verschieben, dabei An- | hichstens
Senkrecht- zeigednderung der MefBuhr ab- | 0,03 mm
ebene lesen. B: Maschinen | B:
B:in der mitDrehlinge |
Waagerecht- bis 5 m: |
ebene ‘ 0,03 mm ‘
iiber 5 m:
0,04 mm
je 1000 mm
! héchstens
| 0,02 mm |
11 Fluchten A ‘ MeBuhr Arbeitsspindel vor der Messung | A: 0,02 mm A:
der beiden nach, so lange laufen lassen, bis der be- | Reitstock-
Zentrier- TGL 7682 | triebsmiBige Erwirmungs- und | spitze darf
spitzen 8 | Mefdorn Schmierzustand  erreicht ist. | nur héher
A:in der — - — mit fluch- MeBuhr mit Stinder auf Bett- liegen |
Senkrecht- tenden | schlitten stellen, MeBdorn zwi- | B: 0,02 mm B:
ebene Zentrie- | schen den Spitzen befestigen.
B: in der rungen und | Mebolzen der MeBuhr in Senk-
Waage- S zylindri- rechtebene A am MeBdorn an-
rechtebene schem, stellen, Bettschlitten um Mef-
300 mm linge verschieben, dabei An-
langem zeigednderung der Mefluhr able-
Melteil sen. Mefidorn um 180° drehenund
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Verschleifiteilliste
Maschinenbezeichnung: Feindrehmaschine DMT 160280
Maschine Nr.: ... Inv. Nr.:
S;i:']?‘llf' Benennung Teil Zeichnung Nr. |
en o . TGL 6554 N
1 Keilriemen 10 x 710 DIN 2215
i TGL 6554
1 Keilriemen 10 x 630 DIN 2215
Handschnellspannung
2 Spannklaue (Teil 11) 06-02.00
1 Gleitbacke (Teil 7) 06-11.00
i Linsenschraube mit ‘ T
i Zapfen M 4x7x2 (Teil 2) Ne=T5.00 |
Motorvorgelege }
5 Radial-Rillenkugellager "~ TGL2981-36 £
Reihe 60 Nr. 6003 DIN 625 |

GARANTIEBEDINGUNGEN

Wir iibernehmen fiir 1 Jahr ab Verkaufstag eine Garantie, indem wir Repara-
turen, die durch Arbeits- oder Werkstoff-Fehler notig werden, kostenlos aus-
fithren, ausgenommen sind Keilriemen, Motorschalter und Motor. Schiiden, die
durch unsachgemiifie Behandlung oder durch Vernachlissigung der Maschine ent-
standen sind, fallen nicht unter Garantieleistung, die auch dann erlischt, wenn Ein-
griffe von fremder Hand ausgefiihrt oder verursacht worden sind.

Es ist noch besonders zu beachten, daB der Spindelstock nicht von der Wange
heruntergenommen wird. Der Spindelstock ist werksmafig mit Dreikantschrauben
befestigt.

Die in der vorliegenden Druckschrift enthaltenen Abbildungen und technischen
Daten sind unverbindlich, da an der konstruktiven Verbesserung laufend gear-
beitet wird und evtl. notwendige Anderungen zur Durchfiihrung gelangen.

GERHARD SAUPE KG - LEIPZIG

Betrieb mit staatlicher Beteiligung

705LEIPZIG . OSTSTRASSE 49 . FERNSPRECHER 60632

II1/18/12. L 217.3. 165




