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EG-Konformitiat

Das CE-Zeichen bescheinigt zusammen mit der EG-Konformitéitserkldrung,
daR Maschipe und Anleitung der EG-Richtlinie fir Maschinen 89/392/EWG
und deren Anderungen 91/368/EWG und 93/68/EWG entsprechen.
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Hinweis zu EMCO Compact 8 mit Wechselstromantrieb (einphasig)

Umschalten der Hauptspindeldrehrichtung

Beim Umschalten der Drehrichtung muR die Hauptspindel zum Stillstand
kommen, bevor die Gegendrehrichtung eingeschalten wird.

Andernfalls dreht die Hauptspindel auch nach dem Umschalten in die
gleiche Richtung weiter.

Dieser Umstand ist besonders beim Gewindeschneiden (begrenzter Gewinde-
auslauf) zu beachten.

Note to EMCO Compact 8 with AC current (single phase)

Changing the direction of rotation of the main
spindle

The main spindle must come to a complete standstill before switching into
counter direction.

Otherwise the main spindle continues to turn in the same direction after
switching.

This fact is especially important when thread cutting (limited thread
runout).
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BestimmungsgeméaRe Verwendung

Die Maschine ist vorgesehen zum Drehen von zerspanbaren Metallen.
Die Bearbeitung anderer Werkstoffe ist unzulidssig bzw. darf in Sonderfillen nur nach
Rucksprache mit dem Maschinenherstelier erfolgen.

Die bestimmungsgemife Verwendung beinhaltet auch die Einhaltung der vom Hersteller
angegebenen Betriebs- und Wartungsanweisungen.

Die Maschine darf ausschlieBlich von Personen bedient werden, die mit Betrieb, Wartung und
Instandsetzung vertraut und Uber die Gefahren unterrichtet sind.

Samtliche Unfaliverhiitungs- und Sicherheitshinweise fiir das Arbeiten an Werkzeugmaschinen
sind stets einzuhalten.

Bei nicht bestimmungsgemiRer Verwendung der Maschine wird vom Hersteller jede Haftung
ausgeschlossen, und die Verantwortung ausschlieRlich dem Anwender (ibertragen.

Garantiebedingungen fiir EMCO Neumaschinen

1. Die Garantiezeit fliir EMCO Neumaschinen betrigt ohne Betriebsstundengrenze 12 Monate
ab Lieferung der Maschine durch EMCO oder deren autorisierte Hindler. Fihrt EMCO oder
deren autorisierter Handler auch die Installierung durch, beginnt der Fristenlauf mit erfolgter
Installierung der Maschine. '

Verzégert sich die Installierung ohne Verschulden von EMCO oder deren Vertriebspartner, '

erlischt die Gewdhrleistung 12 Monate nach dem geplanten Installierungstermin.

2. Die Garantie umfaRt die Beseitigung aller Material- und Ausfihrungsmingel, die die ord-
nungsgemadBe Funktion der Maschine beeintriachtigen.

3. Auftretende Mingel sind dem EMCO Vertriebspartner oder der nichstgelegenen EMCO
Service-Stelle unverziiglich und unter detaillierter Beschreibung des Mangels schriftlich oder
mindlich, mit nachfolgender schriftlicher Bestdtigung, mitzuteilen.

4. OrdnungsgemaR gemeldete und von der Garantie umfaRte Miangel werden durch Beseitigung
des Mangels oder Ersatzlieferung fiir den Kunden kostenfrei behoben; defekte Teile sind auf
Verlangen an EMCO oder deren Vertriebspartner zuriickzusenden. Die Kosten und Risiken
dieser Ubersendung sind vom Kunden zu tragen.

5. Die Garantiezeit fir Ersatzteile betrdgt sechs Monate ab Lieferung bzw. Einbau wobei auch
bei wiederholter Inanspruchnahme dieser Garantie hdchstens der bei der erstmaligen
Geltendmachung erbrachte Leistungsumfang geschuldet wird.

6. Es besteht kein Anspruch auf Gewihrleistungen fur Mingel, die entstanden sind durch:
Nichtbeachtung von Bedienungsanteitungen, Sicherheits- und Zulassungsvorschriften oder
sonstiger die Lieferung, Aufstellung, Inbetricbnahme oder den Gebrauch der Maschine
betreffende instruktionen, ungeeignete oder unsachgemife Verwendung, fehlerhafte
Montage bzw. Inbetriebnahme sowie eigenméchtige nicht ausdriicklich angeordnete oder
gestattete Eingriffe oder Verdnderungen der Maschine durch den Kunden oder Dritte,
natlrliche Abnutzung, fehlerhafte oder nachiissige Behandlung, chemische, elektrochemische
oder elektrische Einflisse, ungenligende Energieversorgung und héhere Gewalt.

7. Kosten fir Leistungen, die auRerhalb der Gewahrleistungsverpflichtung erbracht werden,
sind vom Kunden zu tragen.
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Sicherheitshinweise Drehmaschinen

Anleitung lesen
Lesen Sie die Anleitung volistandig, bevor Sie
die Maschine in Betrieb nehmen.

Arbeitsplatz

Maschine so aufstellen, da ausreichend Platz
zum Bedienen und Warten der Maschine vorhan-
den ist. In diesen Bereichen nichts abstellen,
lagern oder elektrische Leitungen verlegen.

E-Anschlu

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdo-
se angeschlossen werden. (Schutzleiterkontakt
muB vorhanden sein). Der elektrische Anschiu
und Reparaturarbeiten an der elektrischen
Ausristung diirfen nur von einer Elektro-
fachkraft durchgefihrt werden.

Befugte Bedienung

Die Maschine darf nur von befugten Personen
bedient und gewartet werden.

Sichern Sie die Maschine gegen unbefugte
Inbetriebnahme (Schlisselschalter).

Inbetriebnahme

l"Jberzeugen Sie sich, daB sich die Maschine vor
jeder Inbetriebnahme in einwandfrei gewartetem
Zustand befindet, und daB keine Sicherheitsein-
richtungen entfernt wurden. .

Maschine nicht verindern

Eigenmaéchtige Verdnderungen an Sicherheitsein-
richtungen, Uberbriickungen von
Uberwachungseinrichtungen, sowie jeder Ein-
griff in den elektrischen/elektronischen Teil der
Maschine sind verboten.

Schutz fiir herausragende Teile verwenden

Bei der Bearbeitung von Stangenmaterial sind
die tiber den Spindelstock herausragenden Teile
tiber die gesamte Linge, mit einem feststehen-
den Schutz zu umgeben.

Sauberkeit

Arbeitsplatz und Maschine immer sauber halten.
Ein nicht aufgerdumter Arbeitsplatz und eine
verschmutzte Maschine erh6hen die Unfalige-
fahr.

K&rperschutz tragen

Achten Sie darauf, daR sich lhre Haare nicht in
der Maschine verfangen - Kopfbedeckung
tragen.

Schutzen Sie Ihre Augen mit einer Schutzbrille.
Keine lose Arbeitskleidung tragen. Die Arbeits-
kleidung soll an den Handgelenken und um die
HGften eng anliegen.

Sicher spannen
Vor Bearbeitungsbeginn kontroliieren, ob Werk-
stlick und Werkzeug sicher gespannt sind.

Spannbereiche der Drehfutter nicht Gberschrei-
ten.
Fliegend nur kurze Werksticke einspannen.

Langere Werkstlicke {>3xSpanndurchmesser)
mit Reitstock gegenlagern bzw. mit einer Linet-
te abstlitzen.

Werkstiick nicht zu kurz spannen.

Vermeiden Sie kleine Spanndurchmesser bei
grossen Drehdurchmessern.

Das Werkstuck soll satt anliegen.

Futterschliissel abziehen.
Vor Bearbeitungsbeginn kontrollieren, ob der
Futterschlissel abgezogen wurde.

Drehzahlbegrenzung beachten

Spannmittel unterliegen Drehzahlbegrenzungen.
Beachten Sie deshalb die maximalen Drehzahlen
lhrer verwendeten Spannmittel.

Bei unwuchtigen Werkstlicken (z.B. Arbeiten mit
Planscheibe) und beim Gewindeschneiden eine
niedrige Drehzahl wiahlen.

Maschinenaufsicht

Laufende Maschine nie unbeaufsichtigt lassen.
Vor dem Verlassen des Arbeitsplatzes Maschine
ausschalten.

Nicht in laufende Maschine greifen!

Gefdhrliche Werkstoffe

Das Zerspanen von Magnesium und seinen
Legierungen ist wegen Brandgefahr nicht zulis-
sig.

Bei Gefahr NOT-AUS

Bei Gefahrensituationen die Maschine sofort mit
der NOT-AUS-Taste zum Stillstand bringen.

Werkzeuge
Nur mit einwandfrei geschirften Werkzeugen
arbeiten.

Werkzeugwechsel
Bearbeitungswerkzeuge nur bei Stilistand der
Maschine wechseln.

Entfernen der Spiine
Spane nur bei abgeschalteter Maschine und mit
Spéanehaken entfernen.

MeRarbeiten
Fihren Sie MeBarbeiten nur bei Stillstand der
Maschine durch.

Wartungs- und Nachstellarbeiten

Beachten Sie die Wartungsvorschriften fir
Maschine und Zubehdr. Fir alle Wartungs- und
Nachstellarbeiten Maschine abschalten, NOT-
AUS-Taste aktivieren bzw. den Netzstecker
ziehen.

Schadensfall

Im Schadensfall mit dem Vertreter oder Herstel-
ler in Verbindung treten.

Geben Sie bei Reklamations- und Schadens-
féllen, sowie bei Unklarheiten und Ersatzteil-
bestellungen immer die Maschinennummer an.
Fir Teile die nicht von EMCO geliefert wurden,
Gbernimmt EMCO keine Haftung.
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Sicher Spannen

Fliegend nur kurze Werkstiicke spannen

Ist das aus dem Futter herausragende
Werkstlck langer als der dreifache Durch-
messer, so mufl das Werkstick durch
Reitstock (mit Rolikérner) oder Linette
abgestitzt werden.

Grund:

Ansonsten biegt sich das Werkstiick durch
den Schnittdruck weg und beginnt zu rattern.
Folge:

Schlechtes Drehergebnis, Brechen des
Drehstahls, Verbiegen oder Heraus-
schleudern des Werkstiicks.

Mitlaufliinette

Schlanke Werkstiicke werden durch den
Schnittdruck durchgebogen.

Verwenden Sie die Mitlaufliinette als
Stltze.

Die Mitlaufiinette wird am Langsschlitten
montiert,

Stehlinette

Reitstock nicht méglich ist, verwenden Sie
die Stehllinette, wenn das "Werksttick zu
weit herausragt. ) ! L
Die Stehliinette wird am Maschinenbett
montiert.

Gefahren ohne Stehllinette: :

Schiechtes Drehergebnis, Brechen des
Drehstahls, Verbiegen oder Heraus-
schleudern des Werkstiicks.

Drehmeiltel so kurz wie méglich
einspannen!

Ein zu lang eingespannter DrehmeiRel biegt
sich, beginnt zu rattern und bricht. Die
Bruchstiicke werden wie Geschofle
herausgeschleudert.

Die Werkzeugspitze muf exakt auf Kérner-
spitzenh6he liegen.

Werkstiick nie zu kurz spannen (A).
Das Werkstiick muf} satt anliegen, ansons-
ten wird es aus dem Futter geschleudert.

Vermeiden Sie kleine Spanndurchmesser
(d) bei groften Drehdurchmessern (D).
Die Spannkréfte am kleinen Durchmesser
werden zu gering, das Werkstuck wird
herausgeschleudert.

Spannbereich der Drehfutter beachten!

Zu weit herausragende Spannbacken
brechen und fliegen wie ein Geschof weg.
Die max. Spannbereiche werden vom
Futterhersteller festgelegt.

Wenn eine Gegenlagerung durch den .
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bei folgenden Bedingungen:
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-SICHERHEITSVORSCHRIFTEN BElI DREHARBEITEN

Bei Verwendung in Gewerbebetrieben: Unfallverhiitungsvorschriften beachten.

Im Privateinsatz: Abgesicherte Steckdose (Schutz gegen Inbetriebnahme von Kindern, etc.)

Augenschutz tragen.

Haarschutz tragen, keine losen Armel.

Nicht in laufende Maschinenteile greifen.

Servicearbeiten nur im Stillstand durchfiihren.

Abdeckung des Antriebes nicht entfernen und bei Betrieb immer geschlossen halten.

Bei der Bearbeitung von Stangen, Rohren usw. sind die tiber den Spindelstock herausragenden umlaufenden
Teile lber die ganze Lange mit einem feststehenden Schutz zu umgeben.

Zum Entfernen der Drehspane muf ein Spanehaken verwendet werden, der dem WSV—Blatt Nr.36 “‘Schutz
gegen Verletzungen durch Dreh- und Bohrspéane’ entspricht.

DrehmeifRel nicht bei laufender Maschine ein- und ausspannen.

Niemals am drehenden Werkstlick messen.

Spannfutterschliissel immer abziehen { auch bei Nichtbetrieb der Maschine).

Nicht von laufender Maschine weggehen.

Spannfutter oder Werkstiick nicht mit der Hand abbremsen.
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Die Grundausstattung der Maschine enthilt:

Prismenbett

Spindelstock

Langs-, Quer-, und Oberschtitten

Reitstock

Vorgelege

Automatische Vorschubeinheit mit Raderschere und 6 Wechselradern
Mitnehmerbolzen mit Mutter

Drehherz

Kérnerspitze MK3

Kérnerspitze MK2

Einfachstahlhalter (Spannklaue)

E-Ausrlistung mit Motor und Installation

Bedienungswerkzeug (Inbusschiissel SW5, Gabel-Ringschlissel 10—13, Kleinfettpresse)
Bedienungsanleitung

Wechselrad 60

™



TECHNISCHE DATEN DER COMPACT 8

Spitzenhohe 105 mm Gewindesteigungen metrisch 0,4 - 3 mm
Spitzenweite 450 mm ﬁ/cl)(l)lcliil (1)02'_%4769/2
Drehdurchmesser liber Support 118 mm ' '
Aufstellflache 940 x b00 mm
Gewicht 58 kg Reitstock: Pinolendurchmesser 26 mm
Pinolenhub 40 mm
. Morsekegel MK 2

Spindelstock: Spindelkopf ahnlich DIN 55021 Reitstock-Querverstellung  vorne 14 mm

mit Morsekegel Nr. 3 hinten 8 mm

Spindeldurchiafl? 20 mm

Spindellagerung: 2 nachstellbare _
Prézisionskegelrollenlager Motor: Einphasen-Wechselstrom-Motor

Nenndrehzahl: n = 1375 U/min
Aufnahmeleistung:  Pq = 650 W

Arbeitsspindeldrehzahlen: ; .
Abgabeleistung: P, = 400 W bei S3-60% ED

100, 250, 350, 500, 850, 1700 U/min.

Vorschiibe iiber Leitspindel: 0,09 mm/U
0,18 mm/U

AUFSTELLEN UND INBETRIEBSETZEN DER DREHMASCHINE

Um ein Verspannen des Bettes zu vermeiden, muf3 die Auflageflache auf der die Maschine festgeschraubt
wird, vollig eben sein.

Weiters ist darauf zu achten, daB der Tisch auf dem die Drehmaschine montiert wird eine feste Verbindung
mit dem Boden haben sollte, um Schwingungen, die die Arbeitsgenauigkeit beeinflussen kénnten, nach
Maglichkeit zu vermeiden. Sind diese Voraussetzungen gegeben, wird die Drehmaschine mit 2 Sechskant-
schrauben (M10; Lange je nach Starke der Tischplatte) fest mit dem Tisch verschraubt.

Nun muB die Olschicht, die zur Konservierung fur Lagerung und Transport der Maschine aufgetragen wurde,
mit Petroleum abgewaschen werden. Nach der Reinigung das Losungsmittel Petroleum unbedingt mit Putz-
lappen entfernen. AnschlieBend alle Gleitbahnen mit saurefreiem Ol einélen.

Das Netzkabel wird gemaB den Sicherheitsbestimmungen der jeweiligen Lieferlander mit oder ohne Stecker
geliefert. Der Stecker muB3 von einem Fachmann angeschlossen werden.
Sch utz- und Nulleiter mussen vorhanden sein.

Vor dem Einschalten der Maschine ist es jedoch empfehlenswert, sich anhand der Betriebsanleitung mit den
Bedienungshebeln und den Bauelementen vertraut zu machen.

Aus verpackungstechnischen Grinden, wird die Maschine
mit ausgehangter Zugfeder geliefert.

Einhdngen:

® Keilriemen (1) abnehmen

® Hebel (2) in untere Endlage bewegen

® Feder auf Bolzen (3) einhangen

® Hebel (2) nach oben legen und Keilriemen auflegen.

4
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BAUELEMENTE

Maschinenbett

Das Bett ist aus hochwertigem Grauguf’ gefertigt. Durch
die hohen Bettwangen in Verbindung mit der starken
Querverrippung ist ein sehr schwingungsarmes, verwin-
dungssteifes Bett gegeben. Die beiden Fiihrungsbahnen
sind als Prismenfiihrungen ausgebildet, hochgenau ge-
schliffen und geben dem Langsschlitten und dem Reit-
stock eine optimale Flhrung. Langsschlitten und Reit-
stock sind auf einem eigenen Prisma gefiihrt. An der
Ruckseite des Bettes ist der Antriebsmotor festge—
schraubt. An der Vorderseite ist die Zahnstange fiir den
Schnelltransport des Langsschlittens und die Leitspin-
del montiert.

Spindelstock

Der Spindelstock ist ebenfalls aus hochwertigem,
schwingungsdampfendem GrauguR gefertigt. Dieser ist
auf dem Maschinenbett fest verschraubt. Im Spindel-
stock ist die stark dimensionierte Hauptspindel in 2
nachstellbaren Prazisions-Kegelrollenlagern gelagert.
Am hinteren Ende des Spindelstockes ist die Vorgelege-
platte- mit dem aufgesetzten Vorgelegeriemenscheiben-
block und der Spannrolle montiert. Der Spindeldurch-
laR betragt 20 mm.

Um ein schnelles Wechseln des Riemens zu ermdglichen,
kann dieser durch eine Spannrolle entspannt werden.
Die Spannrolle kann von auen bequem mit einem
kraftigen Spannhebel betatigt werden.

Die beschriebene Art des Antriebes hat den groRRen
Vorteil, daf3 die Maschine im gesamten Drehzahlbereich
dulRerst gerauscharm arbeitet.

Der gesamte Antrieb ist aus Sicherheitsgriinden mit
einer Schutzhaube voll abgedeckt. In dem an der Rick-
seite des Spindelstockes befindlichen E-Gehause ist der
Wendeschalter fir Motor-Vor-und Rucklauf und der
Kondensator komplett verdrahtet eingebaut.

1
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Schliitten

Der solide ausgefiihrte Langsschlitten ist aus hochwer-
tigem GrauguB hergestellt und die Fiihrungsbahnen sind
feinst geschliffen. Er ist auf der Prismenfiihrung des
Bettes spielfrei aufgepalRt. Beide Untergriffleisten kon-
nen einfach und bequem nachgestellt werden.

Durch die groRe Fiihrungsiange des Langsschlittens ist
ein optimales Flhrungsverhaltnis gegeben.

Auf dem Langsschlitten ist der Querschlitten angeord-
net. Der Querschlitten ist in einer Schwalbenschwanz—
flihrung gefihrt und kann durch die Einstelleiste spiel-
frei einjustiert werden.

Die Querschlittenzusteliung erfolgt durch das griff—
glinstig und ubersichtlich angeordnete Querspindelhand-
rad. Auf dem Handrad ist ein groRdimensionierter dreh-
barer Skalenring angeordnet (1 Teilstrich = 0,025 mm).
Die Querspindelmutter ist von auRen nachstellbar.

Der Oberschlitten, der auf dem Querschlitten aufge-
baut ist, kann um 360° geschwenkt werden. Auch der
Oberschlitten ist wie der Querschlitten mit einer
Schwalbenschwanzfiihrung, Einstelleiste, nachstellbarer
Mutter und einem drehbaren Skalenring (1 Teilstrich =
0,025 mm) versehen.

Auf dem Oberschlitten ist die kraftig dimensionierte
Spannklaue angebracht.

SchloBplatte

Die SchloRplatte ist aus Grauguld gefertigt und auf dem
Langsschlitten montiert. In der Schlof3platte ist die zwei-
teilige Leitspindelmutter spielfrei gelagert. Die Langsfih-
rungen der Mutter sind von aul3en nachstellbar. Die Leit-
spindelmutter kann durch den griffgiinstig angeordneten
SchloRmutterhebel betatigt werden. Eine Schnellverstel-
lung des Langsschlittens wird durch die am Bett mon—
tierte Zahnstange und dem dazugehdrigen Untersetzungs-
getriebe und dem Handrad ermaoglicht. Das grofse Hand-
rad ist auf der Schlofdplatte griffgliinstig und bedienungs-
gerecht angeordnet.

T
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Reitstock

Der Reitstock ist auf dem Maschinenbett auf einem
eigenen Prisma verschiebbar angeordnet und kann durch
die kraftige Spannschraube in jeder Lage geklemmt wer-
den. Der Reitstock ist ebenfalls aus schwingungsdamp-
fendem, stark verripptem Grauguf’ gefertigt. Die Fih-
rungsbahnen sind feinst geschliffen. im Reitstock ist die
massive Reitstockpinole, die mit einer Millimeterskala
versehen ist und einen Innenkegel MK2 eingearbeitet

hat, gelagert.

Die Pinole kann mit dem Klemmhebel in jeder Stellung
festgespannt werden. Die Reitstockpinole wird durch
das am hinteren Ende des Reitstockes befindliche Hand-
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Leitspindel

Die kraftige Leitspindel ist in zwei Lagerbdcken an der
Vorderseite des Maschinenbettes gelagert. Die axiale La-
gerung erfolgt am rechten Lagerbock.Durch eine leicht
zugangliche Mutter ist die Lagerung einfach nachstell-
bar. Am linken Ende der Leitspindel ist der AnschiuR
fir den Einbau einer automatischen Vorschubeinheit
und fiir die Gewindeschneideinrichtung angebracht.

Antrieb und elektrische Ausriistung

Als Antriebsmotor wird ein genormter Einphasen —
Wechselstrom—FuRmotor verwendet, der an der Riick-
seite des Maschinenbettes montiert wird.

Die Kraftlbertragung auf die Hauptspindel erfolgt
durch einen Spezialkeilriemen. Fir die Hauptspindel-
drehzahl 100U/min ist in der Keilriemenscheibe auf
der Vorgelegewelle eine Rutschkupplung eingebaut,
die Antrieb und Motor vor Uberlastung schiitzt.

Der erforderliche Kondensator und der Motorschalter
ist in dem an der Riickseite des Spindelstockes ange- .
brachten E—Gehause eingebaut.

9



=t L a1 L i Ll Edl [ | ! - I |

..ﬁ
BEDIENUNGSELEMENTE A Vor-und Rocklaut

Exzenterhebel zum Spannen und
Entspannen des Keilriemens

Langsschiitten-Handrad
Schlofimutterhebel
Querschlittenhandrad
Oberschlittenhandrad
Klemmschraube fiir Léngsschlitten
Klemmschraube fir Querschlitten
Spannklaue

10 Reitstockpinole - Handrad

[ Klemmhebel fiir Reitstockpinole
12 Reitstock-Fixierung

13 Reitstock-Querverstellung

14 Klemmschraube fiir
Antriebabdeckung
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ARBEITEN MIT DER COMPACT3

Einstellen des Drehmeiels ~

Die Schneidwinkel haben nur dann die gewiinschte
GroRe, wenn die Schneide des DrehmeiRels auf die
Achsenmitte des Werkstiickes eingestellt wird.

Die richtige Héhe des DrehmeiRels wird durch Einstel-
len des Drehmeif3els auf die Hohe der Kdrnerspitze im
Reitstock unter Verwendung von Unterlegblechen er-
reicht. Durch den Schnittdruck wird der DrehmeifRel
auf Biegung beansprucht. Die Durchbiegung ist um so
grofRer, je weiter der Stahl herausgespannt wird.

Um eine saubere Werkstiickoberflache zu erreichen soll
die freie Einspannlange so kurz wie mdglich gehalten

werden (ca. 10 mm Uber Auflagegldche des Oberschlit-
tens).

Manuelles Drehen

Durch manuelles Betétigen des Langs-,Quer- oder Ober-
schlittenhandrades kann langs- oder plangedreht werden.

mm/© 009018

W|[ 40{ 40
‘% Z1}30 8016080
Z|80 258025

Langsdrehen mit automatischem Vorschub

Zum Langsdrehen stehen zwei automatische Vorschiibe
zur Verfugung (Schruppvorschub = 0,18 mm/U;
Schlichtvorschub = 0,09 mm/U), die durch Umstecken
der Zahnradkombination (siehe Tabelle) gewahlt
werden kdnnen.

Durch Herunterdricken des SchlomeutterhebeIs_1
wird die SchloBmutter in Eingriff mit der Leitspindel
gebracht und der automatische Vorschub in Gang ge-

setzt.

i
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Konusdrehen durch Reitstockverstellung

Bis zu einem Seitenwinkel von 5° ( der Winkel ist ab-
hangig von der Lange des Werkstlckes) konnen Werk-
sticke durch Querversteliung des Reitstockes gedreht
werden.

Soll sich der Konus in Richtung Reitstock verjiingen,
mul’ der Reitstock in Richtung Leitspindel verstellt
werden,

Zur Verstellung des Reitstockes wird die Kiemm—
schraube 1 gelockert.

Querverstellungsschraube 2 an der Vorderseite heraus-
drehen.

Querverstellungsschraube 3 an der Riickseite des Reit-
stockes so weit hineindrehen bis gewiinschte Konizitat
erreicht ist. Mit der vorderen Querversteliungsschraube
die Verstellung fixieren.

Das Werkstlick mufs unbedingt zwischen den beiden
Kérnerspitzen gespannt werden.

Antrieb durch Mitnehmerscheibe und Drehherz. Nach
Beendigung der Konusdreharbeiten wird der Reitstock
in seine urspringliche Stellung zurlickgestellt. Durch
Probedrehen O—Stellung des Reitstockes kontrollieren,
d. h. die Reitstockeinstellung muf} so lange korrigiert
werden, bis das Probewerkstiick einwandfrei zylin—
drisch wird.

Konusdrehen durch Verstellen des Oberschlittens

Durch Verstellen des Oberschlittens konnen ebenfalls
Konusse gedreht werden .

Verstellen des Oberschlittens:

Nach Ldsen der beiden Sechskantschrauben 1 {aRt sich
der Oberschlitten verdrehen.

Eine Gradskala ermoglicht eine genaue Einteilung. Nur
fur kurze Konusse zu verwenden.

Drehen zwischen Spitzen

Zum Drehen zwischen Spitzen ist es notwendig, das
Dreibackenfutter durch Losen der 3 Sechskantmuttern
(M8) von der Spindel abzunehmen.

Nun wird die feststehende Kdrnerspitze MK3 in die
Spindelnase eingesetzt, der Mitnehmerbolzen durch
eines'der drei Locher gesteckt und mit der Mutter
fixiert.

Rolikorner im Reitstock einsetzen, Werkstiick im Dreh-
herz spannen und zwischen den Spitzen einsetzen.

T
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Gewindeschneiden (mit Zubehor Ridersatz)

Durch Aufstecken der verschiedenen Zahnradkombi-
nationen ist es moglich, Metrische, Zoll- und Modul-
Gewinde zu schneiden.

Fir Rechtsgewinde mul sich beim Probelauf {(normale
Drehrichtung des Werkstiickes bei geschlossener SchloRR-
mutter) der Support in Richtung Spindelstock bewegen.

Beim Aufstecken der Wechselrader und der Scherbol-
zen achten Sie bitte darauf, dal die einzelnen Wech-
selrader mit ihrer Verzahnung sauber ineinander grei-
fen, am Zahngrund jedoch nicht driicken.

Das Einstellen erleichtern Sie sich dadurch, daR Sie

beim Aneinanderschieben einen Streifen Papier mit in
die Verzahnung driicken, die Rader satt anstellen und
die Scherbolzen festschrauben. Nach dem Herausdrehen
des Papierstreifens hat die Verzahnung das richtige Spiel.

Grundsétzlich wird beim Gewindeschneiden die SchloR-
mutter von Beginn bis zur Fertigstellung des Gewindes
nie gedffnet, damit der DrehmeiRBel bei mehrmaligen
Schnittdurchgangen stets in die richtige Ausgangsstel-
lung gelangt. Dazu wird der DrehmeiRel mit dem Quer-
schlitten herausgedreht und der Langsschlitten durch
Umschalten der Motordrehrichtung in die Ausgangsstel-
lung zurlickgebracht.

Eine Ausnahme bildet das Schneiden von metrischen
Gewindesteigungen, die in der Leitspindelsteigung als
Ganzes enthalten sind; hier kann nach jedem Arbeits-
gang die SchloRBmutter gedffnet und der Support mit—
tels Handrades in die Ausgangsstellung zuriickgebracht
werden. Das sind: 1,5-0,b

Beispiel zum Aufstecken der Zahnradkombination fiir die metrische Gewindesteigung T mm

. Schere nach Lockern der Inbusschraube 1 nach vorne schwenken.

2. Die beiden Sicherungsscheiben 2 abnehmen und Scherbolzen 3 lockern.

3. Sechskantschraube 4 und Sicherungsscheibe 5 an der Leitspindel abnehmen; Hiilse 6 und Zahnrad 7 abzie-
hen.

4. Auf Leitspindel Hilse und Zahnrad z = 75 aufstecken und mit Sicherungsscheibe und Sechskantschraube
fixieren.

5. Am unteren Scherbolzen das Zahnrad z = 40 und am oberen Scherbolzen das Zahnrad z = 80 aufstecken.
Nun wird am unteren Scherbolzen das Zahnrad z = 50 und am oberen Scherbolzen die Hiilse aufgesteckt,
die Zahnrader, wie vorher beschrieben, in Eingriff gebracht, die Scherbolzen angezogen und mit den
Sicherungsscheiben gesichert.

6. Schere nach hinten schwenken bis sie mit der Hauptspindel richtig in Eingriff ist und mit Inbusschraube

fixieren.

—_
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GEWINDESCHNEIDETABELLEN

Metrische Gewinde

mm 04(05/07(08( 1 |125{15175| 2 {25] 3
| W| 40| 40| 40| 40| 40| 40| 40| 40| 40| 40| 40
WLH80H8'0H80H80H8'0H8'OH8'0H80H8'0H8'0H80
Z5|30 60406035 60[40 6050 40]50 40[75 60|70 60|80 60]75 60|75 60
L {75 H|80 H[50 H]50 H|75 H|60 H]50 1 [40 W [40 W |30 H [25 H

Zollige Gewinde

ni1” 10 |11 |13 [19 |20 |22 | 40 | 44

W| 40| 40| 40| 40| 40] 40| 40 40
‘WZ]HBOHSOH80H8OH8OH80H50H6b

25|55 20]50 20 [65 40[50 30|55 40]50 40|55 80|50 80
L]65 H |65 H |50 H |75 H |65 H [65 H |65 H |65 H

Modu'lgewinde

Mod 02025030506 1|07
wl 40 40 40 40 40 40
88z 60w 75w ab[ w g0 80 A &
Z, 55 75[55 60|55 50[55 30[55 25|55 20
L{70 H[70 H[70 H |70 W [70 w |75 w

Legende zu den Gewindeschneidetabellen

Die in der rechten Reihe der Spalte stehenden Zahnréder, bzw. Distanzhiilsen werden immer als erstes, also
vor der linken Reihe aufgesteckt. Mit den Querlinien werden die jeweils in Eingriff stehenden Zahnrader dar-
gestellt.

mm = Gewindesteigung metrisch
n/1"= Gewindesteigung zdllig
Mod = Modulgewinde

W = Werkstlick (Arbeitsspinde!)

Z1 = Erste Zwischenachse
Z2 = Zweite Zwischenachse
L = Leitspindelzahnrad

H = Distanzhiilse

-
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Wahl der richtigen Maschinendrehzahl
Beispiel:

Auf der Drehmaschine soll eine Welle aus Stahl mit 70 kp/mm2 Festigkeit vorgedreht (geschruppt) werden.
Wellendurchmesser 46mm, gewéhlter Vorschub 0,09mm/U.

Mit diesen Werten kann man aus dem Diagramm die einzustellende Drehzahl und die maximal zulassige Span-
tiefe (das ist jener Betrag, um den der Querschlitten - von der Wellenoberfliche aus gemessen - zugestellt
werden kann) auf folgende Weise ersehen werden: '

In dem Diagramm fiir "Stahl bis 70 kp/mm# Festigkeit’’ gehen wir auf der Linie “‘Werkstiickdurchmesser
45mm”’ nach rechts, bis wir auf die stark ausgezogene, unter 45° geneigte Linie stoRen. (Schnittpunkt “A’).
Die dazugehorige Zahl 250 bedeutet, da wir die Drehzahl 250U/min einzustellen haben.

Wenn wir weiters von Punkt A senkrecht nach unten gehen, erhalten wir fiir die maximal zuléssige Spantiefe
einen Wert von etwa 1,5mm.

Die strichlierten Linien in dem Diagramm geben die zulassige Spantiefe an, wenn wir mit dem Vorschub
0,18 mm/U arbeiten wollen {d. h. fur das obige Beispiel wiirde sich eine zuldssige Spantiefe von 0,97 mm
ergeben).

Die Bezeichnung ""Werkzeugdurchmesser in mm’’ bezieht sich auf Bohrarbeiten.Fiir einen Bohrdurchmesser
von z. B. 10 mm (der Bohrer wird im Reitstock, das zu bohrende Werkstiick im Futter eingespannt) stellen
wir eine Spindeldrehzahl von 850 U/min ein.

' ACHTUNG ! Die von uns in dem Diagramm angegebenen Werte fiir die Spantiefe sind das Ergebnis von
Langzeit - Dauerversuchen.

Rutschkupplung: Um unzuléssige Uberlastungen des Antriebes zu verhindern, ist die Maschine mit einer

Sicherheits - Rutschkupplung ausgeriistet.
Tritt eine Uberlastung des Antriebes ein (ratterndes Gerdusch) so ist die Spantiefe (Anhaltswerte siehe unten-

stehende Tabelle) zu verringern.
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ZUBEHOR ZUR DREHMASCHINE

Universal-Drehmaschinenfutter in 3- oder 4-Backen-
Ausfithrung, @ 110 mm

Mit diesen Universalfuttern kdnnen zylindrische oder
symmetrische profilierte Werkstiicke (Rundmaterial,
Dreikant, Vierkant, Sechskant, Achtkant oder Zwaolf-
kantmaterial ) gespannt werden.

ANMERKUNG: Bei neuen Drehmaschinenfuttern sind
die Backen streng eingepalst. Dies ist flr ein exaktes
Spannen und fur eine lange Lebensdauer unbedingt er-
forderlich.

Durch das laufende Auf- und Zuspannen der Backen
passen sie sich selbsttatig ein und werden leichtgan-

giger. Als Gleitmittel empfehlen wir Molykote Paste G.

Planscheibe ® 150 mm

Dieses Spezialfutter hat 4 einzeln verstellbare Backen
und bietet dadurch die Mdglichkeit, dafs unsymmet-
rische Werkstlcke gespannt werden kénnen. Schliel3-
lich kdnnen auch zylindrische Teile flr genaue Bear-
beitung im Futter vollig auszentriert eingespannt wer-
den.

Bohrfutter

Mit 3 selbstzentrierenden Backen dient dieses Bohr-
futter zur Aufnahme von Spiral- und Zentrierbohren.

'Einsteckzapfen
Dieses Zubehdr ist zur Montage des Bohrfutters unbe-
dingt erforderlich. Der Einsteckzapfen ist mit einem

dem Reitstock und der Vertikalvorrichtung passen-
den Morsekege! Nr. 2 ausgestattet.

Mitlaufkorner

Diese 3-fach kugelgelagerte Kornerspitze ist flr alle
Dreharbeiten tber 500U/min unbedingt zu empfehlen.

14




Die Stehliinette

dient vorwiegend zum Abstlitzen von Wellen am freien
Ende aut der Reitstockseite. Bei vielen Arbeiten am
Wellenende kann der Reitstock nicht verwendet wer-
den, da er sonst dem Drehmeifel oder dem Ausdreh-
werkzeug im Weg steht und muf daher von der Ma—
schine abgenommen werden. Die Funktion der End—
abstitzung fir ein stol¥freies Arbeiten Gbernimmt nun
die Stehltnette. Sie wird auf die Bettfiihrung aufgesetzt
und von unten mit einer Kilemmplatte an der gewiinsch-
ten Stelle fixiert. Die Gleitspitzen sind an den Ber{h-
rungspunkten mit dem Werkstiick laufend zu schmie-
ren, damit sich die Spitzen nicht friihzeitig abniitzen.

Die Mitlaufliinette

wird auf den Langsschlitten aufgesetzt und macht so
die Bewegung des DrehmeifRels mit. Da das Mittel der
Mitlaufliinette immer in der H6he des Drehmeifiels
liegt, werden nur zwei Gleitbacken bendtigt, anstelle
des dritten steht der DrehmeifRel.

Die Mitlaufliinette wird zu Arbeiten an langen, diinnen
Werkstlicken verwendet; sie verhindert das Durchfedern
des Werkstiickes unter dem Druck des DrehmeiRels.

Die Gleitspitzen werden so wie die der Stehlinette an-
gesetzt; spielfrei, aber nicht klemmend. Wahrend des
Laufens mussen sie gut geschmiert werden.

Anstellen der Gleitbacken an das Werkstiick

1. Die 3 seitlich angebrachten Sechskantmuttern 1
lockern.

2. Die Randelschrauben 3 herausschratben und die
Gleitbacken 2 mit der Hand nachschieben. Die Gleit-
backen werden so weit gedffnet, bis sich die Stehli-
nette mit ihren Gleitbacken (iber das Werkstiick
?phieben lalt. In dieser Stellung wird die Stehliinette

IXiert.

3. Durch Hineindrehen der Randelschrauben werden
nun die Gleitbacken an das Werkstiick angestellt. Sie
mussen spielfrei angestellt werden, diirfen aber nicht
klemmen. Sechskantmuttern festziehen. Gleitstellen
mit Maschinend!l schmieren.

4, V\{_enn sich nach ldngerer Laufzeit die Backen ab—
nutzen, kénnen die einzelnen Gleitbackenspitzen
nachgefrast oder nachgefeilt werden.

15
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Die Drehlingskassette

enthalt sechs bereits geschliffene DrehmeiRelfiir folgen-

.de Verwendungszwecke:

SeitenmeifRel zum Fertigdrehen.

Abstichmeifldel zum Einstechen von Nuten und zum
Abtrennen.

Innendrehmeiel zum Ausdrehen von Bohrungen.
Innengewindemeiel 60° Flankenwinkel.
AuRengewindemeiRel 60° Flankenwinkel.
SchruppmeiRel zum Vordrehen.

Der Vierfachstahlhalter

wird anstelle der Spannklaue auf dem Oberschlitten
montiert. Er ermdglicht ein gleichzeitiges Einspannen
von 4 DrehmeiRkeln. Der bendtigte Drehmeildel braucht
nur in die gewiinschte Stellung geschwenkt werden.
Dazu ist es notig, die Sechskantmutter zu lockern und
nach dem Schwenken wieder zu fixieren.

Der Spianeschutz

lauft mit dem Drehmeif3el mit und schitzt vor weg-
springenden Spanen und Splittern. Selbst bei einem
Bruch des DrehmeiRels gibt der Spaneschutz noch aus-
reichende Sicherheit.

Réadersatz fiir COMPACTS

Dieses Zubehor umfalt 8 Wechselrader und einen
Zwischenring.

Mit diesen Wechselradern konnen metrische Gewinde
von 0,4mm - 3mm Steigung, Modulgewinde von MQ,2-
MO,7 und Zollgewinde von 44Gg/Zoll - 10Gg/Zoll ge-
schnitten werden.

Eine ausfiihrliche Anleitung zum Aufstecken der Zahn-
radkombination und Gewindeschneiden finden Sie

auf Seite 11, 12,

16
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Stahlschranksockel
Zusammenbau des Stahlschranksockels:

Linken StanderfuR A und rechten Standerful? B auf-
stellen. Die beiden Winkel C mit je 2 Schrauben{M8
x 12 DIN 933} an den StanderfliRen festschrauben.

Auflagebleche D mit Mittelteil E verschrauben (4Mut-
tern M8). Mittelteil samt Auflageblech mit den Stan-
derfiiRen verschrauben (8Muttern M8 und 8 Spreng-
ringe A8 DIN 127).

Auflageschrauben fir Einlagen einschrauben (2Schrau-
ben M5 x 8,2 Schrauben M8 x 12 DIN 933, Muttern
auf Sténderinnenseite).

Gummiauflagen F, Gummidichtungen G und Tassen H
auflegen, beide Abdeckbleche | am linken Standerfuf
befestigen (je 2 Muttern M8), Einlagen J einlegen und
Tire K einsetzen.

Maschine aufsetzen und mit 2 Schrauben M10 x 35
DIN 933 am Stander festschrauben.

Mit der linken Hand
Moosgummi niederhalten.

Mit der rechten Hand wird der Moosgummi nach oben
abgewinkelt und dber die ganze Lange der Stander-
kante niedergedriickt. Es ist darauf zu achten, dald der
Moosgummi dabei nicht gedehnt wird.

o

> nm A

A :

|

I
1) 6 (J m8x12DIN933
2) 18 M8 DIN 934
3) 8 & ns DIN 127
4 42 @& me DIN 934
5) 2 (Jwp M10x35 DIN 933
6) 2 & B105 DIN125
7) 2 (@ msx8 DIN933
8) 2 & ms DIN 934

) SchioB mit Schlussel
und 4 Blechschrauben




Gewindeuhr:

Die Gewindeuhr findet an Maschinen mit zélliger Leit-
spindel zum Schneiden von langen Zollgewinden Ver-
wendung. Sie wird mit der Inbusschraube an der rech- ‘ ‘
ten Seite der SchlofRplatte montiert und mit der Leit- £ ‘
spindel in Eingriff gebracht. AnschlieRend muR bei ] B S '/'”//f??'/r’/f?;'/,;y/af
der Nullmarke der Skalenscheibe eine Markierung in : .
den Gewindeuhrkorper eingeschlagen werden. Beim
Gewindeschneiden ist darauf zu achten, dalk beim
Einricken der SchloRmutter die zuerst eingestellte
Marke mit der Markierung am Gewindeuhrkdrper dber-
einstimmt.

18
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Der Supportschleifer

TECHNISCHE DATEN

Spindeldrehzahlen: 13 000 1/min.
10 000 1/min.
7 000 1/min.

Mbstand Spannbasis - Schleifachse 23 mm
Motor: IEC Normmotor

Motorleistung 185 Watt

Einschaltdauer 60 %

Schutzart IP 54

Schleifscheiben - Drehzahlen

Gerade Schleifscheibe: @ 80 x 10 x 20 mm
zum AuBenschleifen

Dazugehdrige Drehzahl: 7 000 1/min.

Gerade Schleifscheibe: @ 20 x 10 X 6 mm
zum Innenschleifen

Dazugehdrige Drehzahl: 13 000 1/min.

Gerade Topfscheibe: @ 45 x 30 x 20 mm
zum Planschleifen

Dazugeh®rige Drehzahl: 10 000 1/min.

Lieferumfang

Supportschleifmaschine komplett mit An-
triebsmotor und Zuleitungskabel, Innen-
schleifdorn und Bedienungswerkzeug, so-—
wie den drei Schleifscheiben K&rnung 80.

Elektrischer AnschluB

Die Supportschleifmaschine muBl extern
angeschlossen werden, ein Schutzleiter-
kontakt muB wvorhanden sein.

Im E-Kasten sind keine Kontakte vorge-
sehen.

18a

Montage der Supportschleifmaschine

Nehmen Sie den Stahlhalter ab und montie-
ren Sie die Supportschleifmaschine mit der
Sechskantmutter so, daB die Drehachse und
die Schleifdornachse parallel sind.

Einstellen der Spindeldrehzahl

Das Drehzahlschild am Schleifkérper zeigt
Spindeldrehzahlen und die dazugehdrigen
Riemenstellungen an.

1. Riemenschutz abnehmen und die beiden
Sechskantschrauben (1) lockern.

2. Motor nach vorne schwenken und Rie-
men auf die gewlnschte Stellung um-—
legen.

3. Motor nach hinten schwenken - dadurch
wird der Riemen gespannt - mit den
Sechskantschrauben klemmen und den
Riemenschutz montieren.
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Montage der Schleifscheiben:

Gerade Schleifscheibe ¢ 80 x 10 x 20 mm
Gerade Topfscheibe @ 45 x 30 x 20 mm

1. Schleifscheibenschutz montieren

2. Schleifdorn (2) mit der Klemmschrau-
be (3) fixieren. Zum Gegenhalten
dient die Schlisselflidche auf der
Riemenscheibe.

3. Schleifscheibe auf den Schleifdorn
stecken und mit dexr Schlitzmutter
(4) spannen. Zum Gegenhalten dient
die Schliisselflidche am Schleifdorn.

18b

Abmontieren des Schleifdorns (2) von der

Schleifspindel

Drehen Sie die Abdrlckschraube (5) in
das Innengewinde des Schleifdorns - da-
durch wird der Schleifdorn abgedrickt.
Zum Gegenhalten beim Festziehen der Ab-
drtickschraube dient die Schllsselfléche
(SW 19) auf der Riemenscheibe.

5 2

Montage des Innenschleifdorns und der
Schleifscheibe ¢ 20 x 10 x 6 mm

1. Die Stiftschraube (6) in die Schleif-
spindel drehen.

2. Den Schleifdorn auf die Stiftschraube
drehen bis er fest am Kegel sitzt.
Zum Festziehen des Schleifdorns die-
nen die Schllisselfldchen am Schleif-
dorn und auf der Riemenscheibe.
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Arbeitshinweise:

Drehzahl des Werkstiicks: max. 110 1/min.

Vorschub der Supportschleifmaschine:
ca. 2 mm/Spindelumdrehung der Drehma-
schine.

Schleifscheiben abrichten, denn nur dann
kann ein einwandfreies Ergebnis erzielt
werden.

Die Flhrungsbahnen der Drehmaschinen
missen sorgfdltig abgedeckt werden. Der
Schleifstaub wirde ndmlich die Prdzisi-
onsflihrungen der Drehmaschine beschddi-
gen.

Abrichten der Schleifscheibe

Um eine einwandfreie Oberflache der geschliffenen
Werkstiicke zu erzielen, ist es notwendig, vor jeder
Schleifarbeit die Schleifscheibe mit einem Abrichtdia-
mant abzuziehen.

Der Abrichtdiamant wird quer in das Drehmaschinen-
futter eingespannt (siehe Skizze), so dal} der Diamant
in Spitzenh&he steht und nach vorne zeigt. Damit sich
das Drehmaschinenfutter wahrend des Abrichtens nicht
verdrehen kann, wird die niedrigste Spindeldrehzahl
gewahlt. Nun wird die Drehzahl am Supportschleifappa-
rat auf 4600 U/min eingestellt und eingeschaltet.

Mit dem Support bringt man nun die laufende Schleif-
scheibe an die Spitze des Abrichtdiamanten heran, bis
diese gerade berlhrt wird. Mit dem Quersupport wer-
den 0,05 mm zugestellt,mit dem Léngsschlitten die Ab-
richtbewegung durchgefiihrt.

Dieser Abrichtvorgang wird so lange wiederholt, bis

die Schieifscheibe Uber dem ganzen Umfang rein ist.
Nie mehr als 0,056 mm anstellen, da ansonsten der Dia-
mant beschadigt wird.
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NACHSTELLEN DER LAGER

Nachstellen der Arbeitsspindellagerung

Die Arbeitsspindel ist vom Herstellerwerk spielfrei ein-
gestellt. Wenn sie nach langem Gebrauch allméahlich
Spiel bekommt, so ist zum Nachstellen der Gewinde-
stift 1 in der Nutmutter 2 (hinteres Ende der Arbeits-
spindel) zu lockern und die Nutmutter 2 mit einem
Hakenschllssel so nachzuziehen, dal? die Spindel zwar
spielfrei lauft, aber sich noch leicht drehen 18Rt (Gefahr
des Verspannens der Lager | ). Nun wird der Gewinde-
stift T wieder festgezogen.

Nachstellen der Quer - und Oberschlittenfiihrungen

Beide Schlitten sind mit einer Nachstelleiste ausgestat-
tet. Die Nachstelleisten kdnnen mit je 3 Nachstellschrau-
ben 1 eingestellt werden, die mit Sechskantmuttern 2
gesichert sind. Die Nachstelleiste wird mit den Schrau-
ben so lange nachgestellt, bis sich der Schlitten in seiner
Fuhrung wieder spielfrei verschieben ladt. Anschliefsend
Nachstellschrauben mit Muttern wieder sichern.

Nachstellen bei axialem Spiel der Schlittenspindel

Wenn einer der beiden Schlitten axiales Spiel bekommt,
ist der Gewindestift 1 beim entsprechenden Handrad zu
lockern, die Mutter 2 so lange nachzustellen, bis die
Spindel in axialer Richtung kein Spiel mehr aufweist.
Anschliefsend die Mutter mit dem Gewindestift wieder
kontern.

Nachstellen bei Spiel der Schlittenspindel in der Mutter

Spindel fiir Querschlitten

Den Oberschlitten abnehmen und den Gewindestift 1
am Querschlitten so lange nachstellen, bis die Spindel
in der Mutter wieder spielfrei eingreift.

20
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Spindel fiir Oberschlitten

Spindeltrager nach Entfernen der beiden Zylinderschrau-
ben mit Handrad und Gewindespindel herausschrauben,
Gewindering 1 nachstellen, bis Gewindespindel wieder
spielfrei eingreift.

Nachstellen der SchloRmutterfiihrung

Die 2 rechten Innensechskantschrauben 1 an der Schlof3-
platte |6sen, den Gewindestift 2 hinter dem SchloRmut-
terhebel so lange nachstellen, bis die beiden SchloRmut-
terhalften wieder spielfrei in ihren Fihrungen laufen.

Anschlieldend Innensechskantschrauben wieder fixieren.

Nachstellen des Spiels der SchloRmutter in der
Leitspindel

Den Gewindestift 1 an der Unterseite der SchloRplat-
te so weit herausschrauben, bis die SchloRmutter bei
eingertcktem Schlomutterhebel wieder spielfrei in
die Leitspindel eingreift.

Auswechseln des Leitspindelscherstiftes

Sollte durch Uberlastung oder unsachgemaRe Behand-
lung der Leitspindelscherstift brechen, so ist er durch
einen neuen zu ersetzen.

ACHTUNG ! Es dirfen nurOriginal - Scherstifte einge-
setzt werden |

Um den abgescherten Stift mittels Durchschlag entfer-
nen zu kénnen, mul das Leitspindelzahnrad durch 16-
sen der Sechskantschraube entfernt werden.

Keilhilse abziehen und den abgebrochenen Scherstift
in der Leitspindel und in der Keilhllse mit dem Durch-
schlag entfernen.

Keilhiilse aufschieben, Bohrungen zueinander in rich -
tige Lage bringen, neuen Scherstift einschlagen und
Vorschub wieder zusammenbauen. '

yA
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Umlegen des Keilriemens

Inbusschraube an der Oberseite des Spindelstockes lok-
kern und Vorschubdeckel &ffnen.

Zum Umlegen des Keilriemens muf? die Spannrolle ent-
spannt werden. Dies geschieht durch Schwenken des
Exzenterhebels in Richtung Spindelstock. Nun kann
der Riemen auf die gewiinschte Stufe umgelegt werden.
Durch Schwenken des Exzenterhebels in Richtung
Motor wird der Riemen durch die Spannrolle wieder
gespannt. :
Vorschubdeckel schliefen und mit {nbusschraube klem-
men.

-

O/min

100/2a0 | 330
BC1/BC2

B
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Ersatzteilliste EMCO COMPACT 8
Service parts for EMICO COMPACT 8
Pieces de service pour EMCO COMPACT 8

Ausgabe 94-11
Edition 94-11
Edition 94-11
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15 G. Radersatz Set of change gears Jeu d'engrenages assembles
15 G. SchloBplatte Apron Tablier assemble
17 Langs- und Querschlitten Saddle and Cross Slide Trainard et chariot transversal
19 G. Obersupport Compound Chariot supérieur
21 G. Reitstock Tailstock compl. Poupée mabile assemblée
22 G. Lauflinette Follower rest Lunette & suivre
23 G. Stehlinette Steady rest Lunette fixe
25 Supportschieifmaschine Toolpost grinder Rectifieuse adaptable
27 G. Maschinenstander Machine stand Socle-armoire
28 G. Rolikdrner Revolving center Pointe tournante
28 G.Spannzangenhalter Collet attachment Ens. porte-pince
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Grundausstattung Tools Equipement de base
Pos| Ref.No. DiN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
112wWzZ 11 0500 Sechskantstiftschliissel Hexagonal key Clé coudée pour 6 pans creux
B2A 000 470 Ring - Maulschliissel Key wrench Clé combinée plate et a oeil
ZWZ 99 0012 Kleinfettpresse Grease gun Petite pompe a graisse
~ [Btat40 o000 | | [ G. Mitnehmer | Holdingbolt |1 Ensemble pousse-toc
4 |B1A 140 010 Mitnehmerbolzen Holding bolt Pousse-toc
5|zZMU 34 0800 M8 DIN 934 Sechskantmutter Nut Ecrou hexagonal
B2A 130 000 G. Drehherz Lathe dog Toc de tour complet
6 | 82A 130 010 Drehherz Lathe dog Toc de tour seul
7 1 ZSR 33 0840 M8x40 DIN 933 Sechskantschraube Hexagon screw Vis téte hexagonale
8 [ B2Z 200 070 Wechselrad z = 60 Change gear Engrenage
9 | B2A 000 420 Kornerspitze MK2 Lathe center MT2 Contre-pointe CM2
10 | B2A 000 460 Kornerspitze MK3 Lathe center MT3 Contre-pointe CM3

11
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Drehmaschinenbett Lathe bed
Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
1|B1A 000 030 Bett Bed Banc nu
B82A 000 020 Zahnstange Rack Crémaillére
3 | B1A 000 070 l.eitspindel metr. Lead screw metr. Vis-mére metr.
B1B 000 070 Leitspindel USA Lead screw USA Vis-mere USA
4 | B1A 000 22i Spindeltrager Bearing block Paliersupport de vismére {(droite)
5 | B2A 000 030 Leitspindettrager Bearing block Patier-support de vis-mére (gauche)
6 | ZNP 01 1000 Schmiernippel Grease fitting Graisseur
7|B2A 000 100 Mutter Nut Ecrou & 2 pans
8 (ZST 51 0806 M8x6 DIN 5651 Gewindestift Set screw Contre-vis
9 |ZSR 12 0630 M6x30 DIN 912 innensechskantschraube | Allen head screw Vis téte cylindrique :
10 | ZSR 84 0410 M4x10 DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte cylindrique
11| 2SR 12 0630 M6x30 DIN 912 Innensechskantschraube | Allen head screw Vis 6 pans cfeuk :
12 [ZzMU 34 0600 M6 DIN 934 Sechskantmutter Nut Ecrou hexagonal
13 {ZRG 28 0060 B6 DIN 127 Federring Clip Rondelle grover
14 |ZSR 39 0620 M6x20 DIN 939 Stiftschraube Stud Goujon
15|zMU 34 0800 | M8 DIN 934 Sechskantmutter Nut €crou hexagonal
16 {ZSR 39 0825 | MB8x25DIN 939 Stiftschraube Stud | Goujon
17 |zSB 12 0805 Pafischeibe Washer | Rondelle

N e
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B1A 030 000 G. Spindelstock Headstock Poupée fixe _ o -

Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION

1 1B1A 030 010 Spindelstock Headstock Carter de poupée fixe

2 1B1A 030 020 Spindel Spindle Broche principale

3 |ZFD 85 8536 A8x5x36 DIN 6885 Paf}feder Key Clavette

4 |B1A 030 050 Dichtscheibe Gasket Disque d'étanchéité

5zZLG 32 0076 32007XC/P6 Kegelrollenlager Heavy taper roller bearings| Roulement 3 rouleaux coniques

6 {|B1A 030 060 Deckel Cover Bouchon-cuvette

7 {B1A 030 040 Distanzhiiise Bushing Entretoise

8 {B1A 030 030 Zahnrad Gear Engrenage .

9 |B1A 030 070 Riemenscheibe Pulley Poulie de broche : ! ﬁ
10 | B2A 030 060 Druckscheibe Disc Pastille de pointeau =
11 128T 17 0405 M4x5 DIN 417 Gewindestift Set screw Vis pointeau :
12 {B2A 030 070 Spannmutter Nut Ecrou canelé i
13 [2ST 51 0410 M4x10 DIN 551 Gewindestift Set screw Goujon !
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|
Pos. Ref.No. DIN Benennung Description Designation .
Futterschutz Chuck guard Protection de mandrin
1 B1A 000 390 Schutz Guard Ecran de protection
2 | B1IP 100 110 Scharnier Frame joint Charniére
3 B1A 000 400 Bolzen Bolt Boulon
4 | BTIA0O00O 410 Trager Support Support
5 ZSR 880 616 | M6x16-10.9 Linsenschraube Filister head screw Vis 3 téte lentiforme
6 | zZsr880 610 |M6x10-10.9 Linsenschraube Filister head screw Vis & téte lentiforme
7 ZMU 340 600 | M6 DIN934-6 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou hexagonal
8 ZSB 210 640 | A 6,4 DIN9021-ST Scheibe Washer Rondelle
9 ZDK 504 052 | TL-4-052 Verschiustopfen Plug Bouchon fileté_ ‘
10 Z2SB 250 640 | B6,4 DIN125-ST Scheibe Washer Rondelle h
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Antrieb Drive Entrainement
Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
11!{B1A 060 000 G. Deckel Cover Couvercle assemblé
2| B1A 000 060 Abdeckblech Covermount Tdle de couverture
3]28R 12 0612 M6x12 DIN 912 Zylinderschraube Round head screw Vis téte cylindrique
4|ZRG 28 0080 B6 DIN 127 Federring Clip Rondelie grover
512ZSB 25 0640 B6,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelie plate
6|2ZSR 63 0512 M5x12 DIN 963 Senkschraube Flat head screw Vis tdte fraisée
71ZSR 34 0508 MEx8 DIN 84 Zylinderschraube Round head screw Vis téte cylindrique
8]2SB 25 0530 B5,3 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle grover ]
9| B1A 000 180 Frontschild metr. 50 Hz| Plate metr. 50 Hz Plaque frontale metr. 50 Hz
B18 000 180 Frontschild metr. 60 Hz| Plate metr. 60 Hz (Plaque frontale metr. 60 Hz
B1A 000 380 Frontschild inch 60 Hz { Plate inch 60 Hz Plaque fr. en pouces 60 Hz
10| ZSR 84 0406 Mix6 DIN 84 Zylinderschraube Round head screw Vis téte cylindrique :
11| B1A 210 000 G. Trdgerplatte Bracket plate Plaque support assemblée
12| 2SR 12 0820 M8x20 DIN 912 Zylinderschraube Round head screw Vis téte cylindrique Bt
13 {2ZNP 01 1000 Schmiernippel Grease nipple Graisseur
14| ZRG 71 1210 12x1 DIN 471 Sicherungsring Clips Circlip
151288 10 2181 22x18x1 Stiitzscheibe Washer Rondelle piate
" sta211 o000 | T 7 T [ GoKupplung | Guteh " [Embrayage assembté i -
16 | B2A 030 130 Bundlager Bearing bush Palier d'assemblage {'ﬁff’
17 [ B1A 000 090 Vorgelegeriemenscheibe | Countershaft pulley Poulie de renvoi pour courroie v' B
crantée
18 { ZKG 00 1060 6,0GK3 DIN 5401 Stahikugel Ball Bille acier
19 | B1A 000 340 Druckfeder Feed spring Ressort de compréssion
20| ZLG 77 2542 AS 2542 Axiallagerscheibe Thrust bearing washer Disque
21 | ZRG 71 2512 26x1,2 DIN 471 Sicherungsring Clip Circlip :
22 | B1A 000 320 Kupplungsriemenscheibe| Belt pulley Poulie trapézoidale de 'embrayagt
—33——2F—(ﬁ 4_5—0%—90 _G;es—S—MEQO_ -7 _;(-eﬁer—n—enw T Vee——b_elt_ _____ C (Irr:)i_e ;;;Eoi—(—i;k;— I
24 | ZRM 51 7170 170XL 050 Zahnriemen Drive belt Courroie crantée
25|12zZSB 25 1050 810,5 DIN 125 Scheibe Washer Rondelfe plate
26 | ZRG 28 0100 B10 DIN 127 Federring Clip Rondetle grover
27 | zMuU 34 1000 M10 DIN 934 Sechskantmutter Nut Ecrou hexagonal
28 |ZSR 12 0525 M5x25 DIN 912 Zylinderschraube Round head screw Vis téte cylindrique
29 [ ZRG 28 0050 BS DIN 127 Federring Clip Rondelle grover
30 | BTA 000 100 Scheibe Washer Rondelle plate épaul_ég o
Ri33leia 215 o000 | T 7 7 7 G.Motorriemenscheibe | Pulley | Poulie moteur assemblée -
32 | B81A 000 130 Anlaufring Start sieeve Douille entretoise
33 | B1A 000 120 Anlaufscheibe Spacer l?_isque alaiﬂrﬂie_glaftt_e .
" 32 T2SR 12 0620 | Mex200INO1Z | | Zylinderschraube | Round head screw | Vis téte cylindrique
35{zS8 21 0640 A6,4 DIN 9021 Scheibe Washer Rondelle plate
36 | C3A 062 040 Druckfeder Feed spring Ressort de compression
37 { B1A 000 050 Klemmlieiste Clamp piece Lardon de blocage
38 |Z2SR 12 0622 M6x22 DIN 912 Zylinderschraube Round head screw Vis téte cylindriques
39 | B1A 000 110 Riemenscheibenwelle Belt pulley shaft Arbre des podlies
40| ZMU 34 0600 M6 DIN 934 Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou hexagonal

e
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Riemenspanner Tensioning roller Rouleau tendeur
Pos| Ref.No. DiIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
1+2181A 213 000 G. Hebel Lever Levier ‘_
2 |ZGF 20 3212 KK 32-12 Kugelknopf Plastics ball Sphéere de matiere comprim‘ée’
'3 [gia190 o000 | [ 7 7 7 T G spannhebet | tever | Levier - L
4-7)B1A 212 o000 | | G Drehbolzen | Boit | Boulon
5 {B1TA 000 310 Hiilse '| Sleeve Manchon
6 |ZST 16 0812 AM 8x12 DIN 916 Gewindestift Set screw Vis pointeau
7 ZRG 71 0607 6x0,7 DIN 471 Sicherungsring Clip Bagu@ fendue
(8 lg1a21a o000 | T T 7 T\ Gspannvalle | Reller | | Rouleau ..
9 |ZRG 71 1210 12x1 DIN 471 Sicherungsring Ctip Bague fendue
10 |B1A 000 150 Zugfeder Spring Ressort de traction
11 {B1A 000 170 Bolzen Bolt Boulon
12 |ZSB 02 6204 6204/K2 i Ausgleichscheibe Washer Rondelte
13 [ZRG 71 3717 37x1,75 DIN 471 Sicherungsring Clip Bague fendue
14 (ZSB 25 1050 B10,5 DIN 125 Scheibe Washer Rondeile
15 [ZMU 34 1000 M10 DIN 934 Sechskantmutter Nut Ecrou
16 [B1A 000 290 Scheibe Washer Rondelle
17 |ZSB 12 2601 PS 26x37x1 PaBscheibe Washer Rondelle
18 [ZSB 10 2181 SS 12x18x1,2 Stiitzscheibe Washer Rondelle
19 |ZNP 01 1000 Schmiernippel Grease nipple Graisseur
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E-Ausriistung

Electrical equinment

Equipement électrique

L

Pos. Ref.No. DIN Benennung Description Designation :
1 B1A 170 000 Gr. E-Gehause E-housing compl. Ens. boitier électrique .
2 ZSR 120 612 | M6x12 DIN 912 Zylinderschraube Socket head screw Vis 6 pans creux Sl
3 ZRG 280 060 | B6 DIN127 Federring Clip Ressort élastiqub w ‘ .ji..
4 | ZEL 401 010* NOT AUS Taste Emergency off button | Touche arret d'urﬁe.ﬁc_e =
5 ZEE 710 701* Kupplung Coupling Piece d'intermediaira‘r»
6 | ZEL 491 040* Unterbrecher Contact unit Unité de contact
7 | H1IE 100 010 Erdungsschild Grounding plate Lardon prise deite{ro _
8 ZMU 340 401 | M4 DIN934 Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou hexagonal *
9 | ZSB 970 430 | A4,3 DIN6797 Zahnscheibe Serrated lock washer | Rondelle dentée’
10 B1A 100 020 Isolierplatte Insulating plate Plaque d'isolati‘o‘vﬁ
12 2GP 201 100 {PG11 Gegenmutter Ltock nut Contre-écrou
13 ZEL 010 002 Bruchklemme Breakage clamp Borne de ruptﬁre_
14 | ZPG 100 007 |MZB 11 PG-Verschraubung |Screw coupling Raccordement b_!\yli‘s ’ =
15 ZSR 330 508 | M5x8 DIN933 Sechskantschraube |Hexagon head screw Vis hexagonal i -
16 | ZSB 980 530 | A5,3 DIN6798 Fécherscheibe Serrated lock washer Rondetle éventaii }
17 |} ZEL 115 220* Schiitz Relay Relais’ »
E
*...nur CE-Variante
-
-
Variante Spannung Frequenz Pos. 20 Motor Pos. 21 Kondensator Pos. 22 Schalter Pos. 23 E-Deckel
Variant Voltage Frequency Pos. 20 motor Pos. 21 condenser Pos. 22 switch Pos. 23 Roofing
Variante Tension Frequence Pos. 20 moteur Pos. 21 condensateur Pos. 22 interrupteur | Pos. 23 Couvercle
Standard 220-240V 50 Hz ZMO 951 220 ZKO 240 120 | 12uF ZEL 223 318 B1A 101 001
CE 220-240V | 50 Hz ZMO 951 220 ZKO 240 120 | 12uF ZEL 224 348 81U 101001 -
CSA, UsA 115V 60 Hz ZMO 941 115 ZKO 240 400 | 40uF ZEL 223 318 B1C 100 042 i
Japan 100V 50 Hz ZMO 951 100 ZKO 226 500 | SOuF ZEL 223 318 B1C 100 ( ‘[
\
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Réderschere Quadrant Lyre
Pos] Ref No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
1{B1A 000 010 Schere Quadrant Lyre nue
212SR 12 0630 M6x30 DIN 912 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte cylindrique
3| B2A 000 300 Scheibe Washer Rondelle plate
4 | B2A 000 310 Keilhtilse Bush Douille - clavette
5| B2A 000 350 Scherstift Bushing Goupille de cisaillement
6 | B2A 000 270 Wechselrad 80 Gear 80 Engrenage 80 dents
7 | B2A 000 280 Zwischenring Bushing Douille - entretoise
8 | B2A 000 450 Sicherungsring Ciip Rondelle fer a cheval
9]ZSR 33 0610 M6x10 DIN 933 Sechskantschraube Hexagonal screw Vis téte hexagonale
10 | B2Z 200 010 Wechselrad 25 Gear 25 Engrenage 25 dents
11 | B2A 000 270 Wechselrad 80 Gear 80 Engrenage 80 dents
12 { B1A 000 190 Zahnrad 80 Gear 80 Engrenage 80 dents
13 ] 82Z 200 020 Wechseirad 30 Gear 30 Engrenage 30 dents
14 | B2A 000 310 Keilhiilse Bush Douille - clavette
15 | B2A 071 020 Scheibe Washer Rondelle plate
16 | B2A 071 040 Nutenstein T—nut Ecrouen T
17 | B1A 000 020 Scherbolzen Shaft Boulon—axe
18 | B1A 000 040 Scheibe Washer Rondelle fer a cheval
19 { ZNP 01 1000 Schmiernippel! Grease fitting Graisseur
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700 010 G. Réidersatz Set of change gears Jeu d’engrenages assembles
Posi Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
1] B2A 000 250 Wechselrad Z = 20 Change gear Engrenage 20 dents
2} B2A 000 290 Wechselrad Z = 35 Change gear Engrenage 35 dents
3| B2Z 200 030 Wechselrad Z = 40 Change gear Engrenage 40 dents
41 B2Z 200 050 Wechselrad Z = 50 Change gear Engrenage 50 dents
5| B2Z 200 060 Wechselrad Z = 55 Change gear Engrenage 55 dents
B2Z 200 070 Wechselrad Z = 60 Change gear Engrenage 60 dents
6| B2Z 200 080 Wechselrad Z = 65 Change gear Engrenage 65 dents
71 B82Z 200 090 Wechselrad Z = 70 Change gear Engrenage 70 dents
8| B2A 000 260 Wechselrad Z =75 Change gear Engrenage 75 dents
9| B2A 000 280 Zwischenring Bushing Douille-entretoise
G. SchloRplatte Apron Tablier assemble
Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION .
11 B2A 010 010 Schioplatte Apron casting Tablier nu
2| B2A 010 020 Zwischenrad Gear Pignon double intermédiaire
3| B2A 010 030 Ritzel Shaft gear Pignon du volant
4 | BAA 010 o11 Handrad Hand wheel Volant
5| B2A 010 050 SchloBscheibe Locking cam Verrou de la noix
6 | B2A 010 060 Nachstellschraube Adjusting screw Vis-pointeau de réglage
7 | B2A 010 070 Fihrungsschiene Guide Languettes de guidage
8 | H1A 000 380 Druckfeder Feed spring Ressort de compression
| B2A 010 090 Einstellsihraube Adjustjg_g screw Vis-pointau dﬂégl_age_ .
10__E;2—:A_011_ —OCE —————————— | —(—Sr.;chlosm:;ter_- m;;'. —Ha_l.f—nut metr. Noix = 2 demi-noix metr.
B2B OnN [efe]¢] Gr. SchloBmutter USA | Half nut USA Noix = 2 demi noix USA
R S B G Schiothebet | Fandts | Lover enclenchement asembié_
om0 000 " " T oo | tnae | arnston sartls_
131 ZHL 81 0322 3x22 DIN 1481 Spannhiilse Grc;ved pin Goupille fendue
141 ZSR 12 0630 M6x30 DIN 912 Innensechskantschraube | Allen head screw Vis téte six pans creux
15| ZFD 93 2001 20x10,2x0,9 DIN Tellerfeder Spring washer Rondelle assiette
2093
161 ZRG 21 0100 WR 10 Sprengring Clip Rondelle grower
17| ZRG 21 0080 WR 8 Sprengring Clip Rondelle grower
181 ZKG 00 1040 4,0GK3 DIN 5401 Stahlkugel Ball Bille acier
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Langs- und Querschlitten| Saddle and Cross Slide Trainard et chariot transversal
Pos| RefNo. DiN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
1| B4A 000 110 Schliitten Carriage Trainard nu
B4A 000 120 Querschlitten Cross-slide-table Tramsversal nu
3 B2A 000 130 Quermutter metr. Cross-stide-nut metr. Noix du transversal metr,
828 000 130 Quermutter USA Cross-slide-nut USA Noix du transversal USA
-4 1 B2A 000 180 Bettleiste Gib Languette de guidage
51 B4A 000 170 Abstreifer Cover mount Plaquette couvre-racleur
6 | B4A 000 180 Abstreiffilz Way cover Racleur en feutre
7 | B4A 000 190 Abstreifer Cover mount Plaquette couvre-racleur
8 | B4A 000 200 Abstreiffilz Way cover Racleur en feutre
9| B2A 000 660 Klemmstiick Binding piece Plaque de blocage
10 { B2A 000 150 Senkscheibe Bushing Douille fraisée
11 | B2A 000 140 Nachstellschraube Adjusting screw Vis-pointau de réglage
112|B2A 000 210 Einstelleiste Gib Lardon de réglage
13 | B2A 000 220 Druckstift Stud Cheville de pression
14 | B4A 000 240 Deckblech Cover mount Tole de recouvrement
15| 2SR 63 0612 M6x12 DIN 963 Senkschraube Flat head screw Vis téte fraisée
16 [ ZST 51 0412 M4x12 DIN 551 Gewindestift Set screw Vis de réglage
17| ZMU 34 0400 M4 DIN 934 Sechskantmutter Nut Contre-€écrou
18 | ZKG 00 2316 3/16GK3 DIN5401 Stahikugel Ball Bille acier
19 ZSR 12 0616 M6x16 DIN 912 Innensechskantschraube | Alien head screw Vis téte 6 pans creux
20 | ZSR 84 0408 M4x8 DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte cylindrique
21 [2ST 08 0512 548x12 DIN 7 Zylinderstift Flat screw Cheville
2212588 25 0530 B5,3 DIN 125 Scheibe Washer Rondelte plate
23 |2ZSR 33 0516 M5x16 DIN 933 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis téte hexagonale
24 | ZSR 31 0635 M6x35 DIN 931 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis téte hexagonale
25{12SB 25 0640 B6,4 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle plate
26 | ZNP 01 1000 Schmiernippel Grease fitting Graisseur
27 12ZSR 12 0835 M8x35 DIN 912 Innensechkantschraube Allen head screw Vis t€te 6 pans creux
28 2SR 12 0630 M6x30 DIN 912 Innensechskantschraube | Allen head screw Vis téte 6 pans creux
_19_ZS_R_ ‘E _38304 -MBEO 9_|N312_ | __Irﬂ:ns_echitfanﬁct‘lr—augz __All_enfgadﬁreiv ] \ﬁtéﬁz G_Qans_crﬂx_ ]
B4A 020 000 G.Querspindel metr. Lead screw compl. metr. |Broche de commande du transversal n
B4B 020 000 G.Querspindel USA Lead screw compl. USA | Broche de commande du transversal L
30 B4A 020010 Querspindel metr, Lead screw metr. Broche de commande du transversal n
B4B 020010 Querspindel USA Lead screw USA Broche de commande du transversal L
31 [ B4A 020 020 Querspindeltrager Lead screw mount Support-palier de broche
32 B2A 000 060 Skalenschild metr, Plate metr. Plaquette graduée metr.
B2B 040 030 Skalenschild USA Plate USA . Plaguette graduée USA
33 B4A 020030 Skalenring metr. Micrometer collar metr. | Vernier metr.
B4B 020 030 Skalenring USA Micrometer collar USA Vernier USA
34 | B2A 000 080 Bogenfeder Spring LLame ressort courbe
35 | B2A GO0 070 Handrad Handwheel Volant
36 | B2A 000 100 Mutter | Ne — _|Eerou2pans o]
_574_ cE; E) a)o _________ Bl Er.?ege_lgrif_f o Handle Manneton o
38 |2FD 88 0337 | 3x37 DIN6S88 | | Scheibenfeder | key | Clavette demidune |
39| 2ST 51 0806 M8x6 DIN 551 Gewindestift Set screw Vis-pointau de réglage el
40 | ZNA 76 0144 1,4x4 DIN 1476 Kerbnagel __ | Rivet | Rivet _‘ L
—4‘1 -WZSR_ 1-2- —0—61—6_ _M_é—x16_0m31; N _It:;;ns;hs;;nt-s_ghraube Allen head screw Vis tdte 6 pans creux -
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G. Obersupport Compound Chariot supérieur
Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG ' DESCRIPTION DESIGNATION
1| B4A 050 010 Obersupport . Compound Chariot supérieur nu
2 | B2A 050 020 | Oberplatte I Swivel base Support-glissiére
3 { B2A 050 030 Einstelleiste L Gib Lardon de réglage
4 1 B2A 050 041 Klemmring i Clamping ring Bague de blocage
5 : B2A 050 050 Skalenring | Micrometer collar Embase graduée
6 B2A 050 060 Obermutter metr. [ Lead screw nut metr. Noix metr.
B2B 050 060 Obermutter USA f Lead screw nut USA " Noix USA
71 B2A .. 070 Einstellschraube ' Adjusting screw Bague-écrou de réglage
8 | B4A 050 080 . Schraube Screw Boulon de fixation du porte-out'ikl )
9| B2A 050 090 : Nutenschraube T-nut screw Boutonen T g
10 | B2A 050 100 (’ Druckstift Stud Cheville
11 | B2A 040 100 Sechskantmutter Nut Ecrou hexagonal
12 {ZSR 61 0830 AM8x30 DIN 561 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis a téte hexagonale
13| ZSR 84 0512 M5x12 DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte Cylindrique
14 | ZSR 84 0610 M6x10 DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte cylindrigue
15 | ZST 51 0410 M4x10 DIN 551 Gewindestift Set screw Vis-pointau de réglage
16 | ZMU 34 0400 M4 DIN 934 Sechskantmutter Nut Contre-écrou
17 | zMU 34 0600 M6 DIN 934 Sechskantmutter Nut Ecrou hexagonal
18 | ZHL 81 0212 2x12 DIN 1481 i Spannhiilse Lock pin Goupille fendue
19 {ZHL 81 0312 3x12 DIN 1481 f Spannhiilse Lock pin Goupille fendue
20 | B4A 050 110 ‘ Spannklaue Tool clamp Bride de serrage d’'outil
21 { B4A 050 120 i Ballenscheibe Washer Rondelle sphérique
_341030 . 130 o _‘L o _‘ _ Druckfeder 1 Spring | Ressort de compression " .
Lead screw metr. Broche du chariot sup'erieur_

B4A 051 000 ‘ G.Oberspindel metr.
assemblee metr,

23

B4B 051 000

G.Oberspindel USA

Lead screw USA

Broche du chariot supei:ieur
assemblee USA

25

26
27
28
29
30
31

B2A 051 010 Oberspindel metr, Lead screw metr. Broche nue metr.
B2B 051010 i Oberspindel USA Lead screw USA : Broche nue USA
B2A 051 020 l Oberspindeltrager metr. Lead screw mount metr, : Palier-support de broche metr.
828 051020 Oberspindeltrager USA Lead screw mount USA Palier-support de broche USA =
B82A 020030 Skalenring metr, Micrometer collar metr, Vernier metr.
B2B 020030 Skatenring USA Micrometer collar USA Vernier USA
B4A 051010 Handrad Handwheel Volant
BZA 051 040 Kegelgriff Handle Manneton
ZFD 88 0337 3x3,7 DIN 6888 Scheibenfeder Key Clavette demi-lune
B2A 000 080 Bogenfeder Spring Lame ressort courhe
B2A 000 100 Mutter Nut Ecrou 2 pans
ZST 51 0806 M8x6 DIN 551 Gewindertift Set screw Vis de réglage
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Pos. Ref.No. DIN Benennung Description Designation
G. Reitstock Tailstock compl. Poupée mobile assemblée
1 B4A 044 000 Reitstockpinole metr. Tailstockram metr. Canon metr.
B4B 044 000 Reitstockpinole USA Tailstockram USA Canon USA
2 B2A 040020 Triebschraube metr. Lead screw metr. Broche metr.
B2B 040 020 Triebschraube USA Lead screw USA Broche USA
3 B2A 040 030 Bundbtichse Bushing Douilled'assemblage
4 B2A 000 080 Skalenschild metr. Piate metr. Piaquette graduée metr.
B2B 040 030 Skalenschild USA Plate USA Plaquette graduée USA
5 B4A 040010 Handrad Handwheel Volant "
8 B2A 040 050 Knebelgriff Lever Levier de blocage du canon
7 B2A 040 060 Klemmbacke Clamp Mors de blocage supérieur
8 | B2A 040070 Klemmstick Binding piece Mors de blocage inférieur R
9 B2A 040 080 Fuhrungsschraube Guide pin Vis de guidage
10 B2A 000 090 Skalenring metr. Micrometer collar metr. Bague du vernier metr,
B2B 020030 Skalenring USA Micrometer collar USA Bague du vernier USA
1 B2A 000 080 Bogenfeder Feed spring Lame ressort courbe
12 B2A 000 100 Mutter Nut Ecrou 2 pans
13-15 | B4A 041000 G. Reitstockplatte Tailstock base compl. Embase de la contre-
poupée assemblée
13 B2A 041010 Reitstock Tailstock Corps’ dela contre- AT
poupée nue L
14 1 B4A 041020 Reitstockplatte Tailstock base Embase nue :
15 ZST 17 0830 M6x30DIN417 Gewindestift Set screw Vis de réglage antérieure .
ou postérieure I
186 C8A 130000 Kegelgriff Handle Manneton
17 ZFD 88 0037 3x3,7DIN6838 Scheibenfeder Key Clavette demi-lune
18 ZST 51 0808 M8x6 DIN551 Gewindestift Set screw Vis de réglage
19 | ZSR31 0850 M6x50 DIN931 Sechskantschraube Hexagonal screw Boulon téte hexagonale »
20 | ZNA 760144 1,4x4 DIN1476 Kerbnagel Rivet Rivet :
21 ZNPO1 1000 Schmiernippel Grease fitting Graisseur
22 B2A 040090 Klemmplatte Clamping plate Plaque de blocage
23 B2A 040 100 Mutter Nut Ecrou 2 pans
24 ZSR310890 M8x30 DINS31 Schraube Screw Vis
25 | ZsSB250840 8,4DIN125 Scheibe Washer Rondelle
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743 800 G. Laufliinette Follower rest Lunette a suivre
Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION

1 |B4Z 230 010/1 Laufliinette Housing Corps
2 {B2Z 230 020 Gleitbacke Jaw Touche
3 |B2Z 230 030 Nutschraube Screw Boulonen T
4 | B2Z 230 040 Stellschraube Thumb screw Vis téte moletée
5 2ZMU 34 0800 M8 DIN 934 Sechskantmutter Nut Ecrou hexagonal
6 |ZSR 33 0625 M6x25 DIN 933 Sechskantschraube Hexagonal screw Vis téte hexagonale
7128B 25 0640 B6,4 DIN 1256 Scheibe Washer Rondelle plate
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742 800 G. Stehliinette Steady rest Lunette fixe

Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
1{B4zZ 240 010N Stehtiinette Housing Corps
2 |B2Z 230 020 Gleitbacke Jaw Touche
3!B2Z 230 030 Nutschraube Screw Boulonen T
4 |B2Z 230 040 Stellschraube Thumb screw Vis téte moletée
5 | B2A 040 090 Klemmplatte Clamping plate Contre-plaque de blocage ‘
6 1ZMU 34 0800 M8 DIN 934 Sechskantmutter Nut Ecrou he*égonal s -
71286 25 0840 B8.4 DIN 125 1 ~ Scheibe Washer Rondelle plate' ‘ i
8|ZSR 31 0850 | M8x50 DIN 931 Sechskantschraube Hexagonal screw Boulon téte hexagonale.

23

T



37 3843 34 35

2§ A 4 3|l

i

|

i
1
{
!

|
|
|
|

%%i

171316 14 18 2018 19 11 21

Spannung
Voltage (V)

Frequenz
Frequency

Ref. Nr. fiir Motor
Ref. Nr. for motor

Ref. Nr. fir Kondensator
Ref. Nr. for condenser

Tension Frequence Ref. Nr. moteur Ref. Nr. condensateur
100 50 ZMO 611100 20 0031

110 50 ZMO 611110 20 0032
220 50 ZMO 611220 20 0033
230 50 ZMO 611230 20 0033
240 50 ZMO 611240 20 0033
250 50 ZMO 611250 20 0034
100 60 ZMO 621100 20 0031
115 60 ZMO 621115 20 0035
220 60 ZMO 621220 20 0033
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Ref. Nir. sishe Tabelle
Ref. Nir. see table

Ref. Mr. voir tableau
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Pos, Ref. No. DIN Benennung Description Désignation
Supportschleifmaschine Toolpost grinder Rectifieuse adptable
701 0.C
1 SOC 000010 Koérper Main base Embase
2 SOD 000020 Schieifspindel Grinding spindle Broche
3 SOD 000 030 Lagerflansch Flange Flasque
4 SOD 000 040 Gewindering Threaded collar Bague filetée
5 SOD 000 050 Schieifdorn Girnding arbour Broche
’6 SOD 000 060 ! Klemmschraube Tensioning screw Vis de serrage
7 SOD 000070 Schlitzmutter Nut Ecrou
8 SOD 000 080 Scheibenschutz Wheel guard Protecteur de meule
9 SOD 000 030 Riemenscheibe Pulley Poulie
To SOD 000 100 Spannscheibe Tensioning washer Rondelle de serrage
11 SOD 000110 Motorriemenscheibe Motor pulley Poulie du moteur
12 SOD 000120 Riemenschutz Belt guard Protecteur de courroie .
13 | SOD 000130 Distanzscheibe Compensating washer Rondelie d’ecartement
14 SOD 000 140 Hiilse Spacer Douilie
15 SOC 000 160 Drehzahlschild Rating plate Plaquette de vitesses
16 SOD 020 000 Tréagerplatte Carrier plate Plaque » ]
17 ZFD 93 1500 15x8,2x0,8 DIN 2093 Tellerfeder Disc spring Ressort belleville
18 ZSB 220530 85,3 DIN 2091 Scheibe Washer Rondelle .
19 ZSR 330516 M5x16DIN933-5.6 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis hexagonale
20 | ZSR 120516 M5x16DIN912-6.9 Zylinderschraube Socket head screw Vis 6 pans creux T
21 ZSB 210430 A4,3 DIN 9021 Scheibe Washer Rondelle
j22 ZGF 36 2506 25xM6 DIN 6336 Sterngriff Star handle Poigneé - étoile
23 ZRM 05 0406 406 x 5 x 3 Keilriemen V—belt Courroie—V
124 ZSR 330512 M5x12 DIN 933-5.6 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis hexagonale F
25 ZSB 25 0530 B5,3 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle .
26 | 2SR 840410 M4x10 DIN 84-4.8 Zylinderschraube Flat head screw Vis 3 téte cylindrique
27 ZSB 21 0840 A 8,4DIN 9021 Scheibe Washer Rondelle
28 ZSR 840416 M4x16 DIN84-4.8 Zylinderschraube Flat head screw Vis a téte cylindrique
20 1 ZSR 120416 M4x16 DINS12-6.9 Zylinderschraube Socket head screw Vis 6 pans creux : . L
30 ZFD 85 3316 A3x3x16 DIN 6885 PaRfeder Parallel key Clavette parallele :
31 ZLG 620206 Rillenkugellager Ball bearing Roulement a billes
32 ZFD 94 3461 34,6x20,4x0,4 Tellerfeder Disc spring Ressort belleviile
33 ZNA 760144 1,4x4 DIN1476-4.6 Kerbnagel Rivet Rivet de fixation o e
34 SOD 000 150 Schieifdorn Grinding arbour Broche de réctification
35 SOD 000170 Stiftschraube Stud Goujon
36 SOD 000 180 Schiitzmutterndreher Special wrench Cl& spéciate
37 ZSR 840308 M3x8 DIN84-4.8 2Zylinderschraube Flat head screw Vis a téte cylindrique
138 ZSB 250320 A3,2 DIN 125 Scheibe Washer Rondelle
39 ZST 131010 M10x10DIN913-45H4 Abdriickschraube Forcing screw Vis de dégagement
140 ZWZ 950810 8x10 DIN 895 Doppelmaulschiiissel Open-ended spanner Clé plate simpie
41 SOD 000 190 SW19 DIN 894 Einmaulschliissel Single-ended spanner Cié de service
142 ZWZ 11 0500 SW5 DIN 911 Sechskantschraubendreh.|] Hexagonal key Clé a six pans
43 Schleifscheibe Grinding wheel Meule )
E—Ausriistung Electrical equipment Electrique equipemgnt .
44 | ZPG 100008 MZB 13 Kabelverschraubung Screw-type conduit fitting Raccordement 3 v:s ’ :
45 | ZME 20 0030 Schalter mit Gehause Switch with housing Interrupteur avec corp
a6 | zMO .. L Motor Motor Moteur = * )
47 | Zko .. ... Kondensator Condenser “Condensateur * f
a8 | ZME 200036 Liifterhaube Fan cover ~Carter de ventilatéur .
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Pos| Ref.No. DIN BENENNUNG DESCRIPTION DESIGNATION
732 000 G. Rollkérner Revolving center Pointe tot;rnante
-1 [82Z 260 010 Korper Tapered shank Corps
‘2 |B2Z 260 020 Abdeckring Cover Bague de fermeture
3 B2Z 260 030 Korner Center Pointe
4 1ZLG 06 0800 608 EL8 Rillenkugellager Ball bearing Roulements a billes
4
3
)
L B
—1
Q
Pos. Ref. No. DiN Benennung Description Designation
700 060 Gr. Spannzangenhalter | Collet attachment Ens. porte-pince pour
Tir Spannzangen ESX 25| compi. for collets pinces ESX 25 -
ESX 25
1 A5Z odo 020 Spannmutter Locking ring Ecrou de s_ei'rage
2 B1Z o061 olo Zangenhalter Collet holder Porte-pince
3 ZSR 39 0820 M8x20 DIN 939-5.9 Stiftschraube Stud Goujon o
4 MU 34 0800 M8 DIN 934-6 Sechskantmutter Hexagon nut Ecrou 6 pans
5 Z5T 11 o710 6h11 x loo DIN 7 Zylinderstift Dowel pin Tige de ‘ser_"r_a_ge'_‘
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Pos. Ref.No. DIN Benennung Description Designation
1-25 | 750000 Maschinenuntersatz Machine base Socle machine
1 | B2Z2361000 Linker Standerfuld Table leg left Fat de gauche
2 | B22362000 Rechter Standerful® Table leg right Fat de droite
3 [ B2Z2364000 Mittelteil Mid-section Panneau de jonction
4 | B2Z366000 Spanwanne Chip tray Bac a copeaux
5 |B22363000 fre | Door Porte
6 {B2Z360030 Linke Tasse Holder left Plateau de gauche
7 1B2Z360040 Rechte Tasse Holder right Plateau de droite
8 |B2Z360070 Einlageplatte Insert Etagéres
9 | Cc4z2220110 Winkel Angle plate Corniéres
10 | C4Z2220150 AbfluBgitter Sink grid Crépine
11 | c4z 220090 Gummieinlage Rubber packing Insert en caoutchouc
13 | B2Z360050 Moosgummi Sectional strandrubber Bande de caoutchouc mouséé
14 | B2Z2360060 Moosgummi Sectional strandrubber Bande de caoutchouc mous‘.séi
15 | ZSR330812 M8x12DINS33 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis téte hexagonale e
16 | ZMU 340800 | M8DIN934 Mutter Hexagon nut Ecrou hexagonal
17 | ZRG 27 0080 A8DIN127 Federring Spring washer Rondelle grower
18 }ZSR331035 M10x35DIN933 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis téte hexagonale
189 }Z2SB 251050 B10,5DIN125 Scheibe Washer Ronaelle plate
20 | ZSR330508 MEx8 DIN933 Sechskantschraube Hexagon head screw Vis téte hexagonale
21 ZMU 34 0500 { M5DIN934 Mutter Hexagon nut Ecrou hexagonal
22 | 2ZSRD1 2916 B2,9DIN7972 Blechschraube Sheet metal screw Vis a téle
23 | ZXM 300055 Scharnier Hinge Charniére
24 | C42220180 EMCO Folie EMCO foil EMCO feuille
25 | ZXM 022000 Anschlagschio3 Lock Serrure
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