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Bedienen, Warten, Tips




Wir bitten Sie,
vor der Inbetriebnahme Inrer neuen Prazisionsdrehmaschine
5D 300 diese Bedienungsanleitung und die Hinweise sorgfal-
tig zu studieren.

Damit werden lhnen alle Funktionen der Maschine umfassend
erfautert, und Sie sollen Sicherheit im Gebrauch erfangen.

Sie haben eine Drehmaschine erworben, die von Fachleuten, de-
nen Prazision zur Tradition geworden ist, konstruiert und gebaut
wurde. Die Ubersichtliche Anordnung der Bedienelemente und
die Kompakibauweise der Drehmaschine ermoglichen |hnen
nach kurzer Ubungzszeit die Fertigung praziser Werksticke. Es
lohnt sich, einige Probestiicke anzufertigen, um dabel gewisse
Fertigkeiten in der Bearbeitung 2u erlangen.

Ubung ist immer ein guter Lehrmeister!

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Forschrittes
behallen wir uns vor. So konnen geringfigige Abweichungen
in den Darstellungen und Beschreibungen entstehen.

Wir wiinschen |hnen jetzt viel Freude bei Ihren Arbeiten!
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Technische Daten

Daten allgemein:
Spitzenhdhe

Spilzanweile

Drehdurchmesser Goer Supporl
Plansupport Verstellweg
Langssupport Verstallweyg
Bezifferte Skalen, Teilung
Elektro-Anschiuf: Spannung
Mennautnahme

Mennleistung

SufstelllEche
Gewicht

Technische Ausfithrung:
Spindelstock:

GBS mm
200 mm
B2 mm
80 mm
55 mim
0,025 mm/Teilstrich

EEG WOBD M2 o ter Weshsetsiron
425 W
2650 W

800 x 280 mm
ca, 45 kg

[

Spindelkopl mit Fulletifansch und Morsekonus MK 2. Spin-

deldurchlal 12 mm @ Hauplspindallagerung: nachsielibare
Prizisionskegelrolienlager.

Crehzahlen an der

250, 500, 1000, 2000 LW/min

Hauptspindel: Kraltiiberragung durch Keilremen
fher Stutenscheiben, federgespann,
Vorschubgelriebe 0,16 mmdl Schruppen

mil.2 Vorschuben:

0,08 mmil) Schlichian

Gewindesleigungen: meatrisch 0.2 - 3.0 mm = 18 ganormle Steigungen
Zilig 11 - 22 Gang/Zoll = 10 Steigungen.

miodul
Reilstoek:

0,1 - 0,6 = 8 Sleigungen
Werkzeugaufnahme Morsekonus 1. Pinclendurchmesser

22 mm. Pinalenhub 40 mm. Max. Bobrlisfe 35 mm,
Werkstlickspannung —~ im Dreibackenfutter mut Innen- und Aulienbacken

je nach
Bearbeitungsar:

= pwischen Spilzen
- mit Spannzangenginrichlung

Werkzeugspannung: ~ im Spegzial-Stahlhalter
- mil Bohrdutter im Reitstock

o -; o ;V l"-]i’:}
2

Antrigbsmotor:

Ein - Aus - Schaller
und Drehrichtungs-
wrmkehir;

Verdrahlungsplan:

Einphazen-Wechselsirom-Motor
Ty EAM 63 G2 - k 12 220 V 50 Hz

Mennleistiong 250 W
Mennaufnahme: 436W
Drehzahi 2850 LWWmin
Funkenisién

it Fliehkraftschaler uncil
Antauikondensator 40 uF 320 V

Knebel-Schalivorsatz 22,5 mit 2 Stellurigen,
ausgeristel mit StoBeltaster A 31 250V 10 A

Diie Schalter sind in ieder Lage bis zum Anschlag zu drehen!
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Maschine mit Normalzubehor

Ak_‘r‘biid ung 1

Zur Grundausstatiung der Heimwerkerdrahmaschine gehidren:
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Fesle Zentrierspitze MK 1

Mitlaufende Zentrierspitze MK 1

Satz Wechselrdder fur die angegebenen Steigungen {9 Stick)
Laufbiichse fir Wechselradar

Futterschiissal fir Dreibackenfutter

AuBenbacken fiir das Dreibackeniutter

Bohriutter K 1

Schulzabdeckung fiir Dreibackenfuttar
Maschinenschraubstock M3 50

Spannwinkel fir Frasarbeten

EERPROXKON
4

Sonderzubehor

Spannzangeneinrichtung
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Abbildung 2

Diese Spannzangensinrichiung zeichnel sich durch hohe Rundlaufgenauighkei
aus. ks kénnan Spannzangen fir Druckspannung nach CIN 6343 gingesetzt wer-
den, Sie sind lieferbar von 3 - 12 mm (17,5 H 2, DIN 6343).

Zum Anbauy enffernen Sie das Dreibackenfuiler und setzen die Spanneinnchiung

(3) auf die AuBenzentrierung. Mit 3 Schrauben und Mutlern wird die Spanneinrich-
tung wie das Fulter befestigl,

Zum Einsetzen der- Spannzangen (1) schrauben Sie die Druckmutter (2) voll-
standig ab. Es genlgl, das Wearkstock durch Hechisdrehen der Druckmutter zu
spannen,

Beachien Sie: Mur die entsprechends Bpannzange filr den dazu passenden Werlk.
slickdurchmesser benutzen!




Zubehor zum Spitzendrehen
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Uri il der Heimwerkerdrehmasching Werkstlcke zwischen Spitzen zu drehan,

bendligen Sie;

(1) Feste Zentrerspitze MK 2 (in die Hauptspindel einselzen) )

{71 Millaulende oder Teste Zentrigrspilze MK 1 lir Reitstock (Mormalzubehor)

3} Mitnehmerbolzen {in Fulterflansch einschrayben]

(4} Sicherheilsdrehherz (Mitnehmerscheiben) fir den entsprechenden Creh-
durchmesser

Das Umiriislen der Masching wird spéter niher baschrieben,

Fraseinrichtung (im Lieferumfang enthalten)

Sie bendtigen, um Frasarbaiten durchilhren zu kiinnen, folgende Zubehariele:
(1) Spannwinkel
i2) Belestigungssehirauben
{3)=Maschinen-
schraubstock
50 mm Spannmweile

Die Maschinen-
urmriistung und
Bearbeitungshinweise
sind ebenfalls in
digser Anleitung
erlautert,

. , Zuslelibewegung
Abbildung 4 = mitieis Sionsupeart (Letspincel |
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Montage und Aufstellung dexr Maschine

thre Drehmaschine ist in Kompakibauweise ausgefihrl, Der Raderkasten (Teil 9
Antriebsabdeckung) und die Spannzeuge werden lose im Transporibendlier mit-
geliefert.

Berziten Sie zuers! die Aufsteliflache fir thre Drehmasching wor,
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Abbildung 5

Die Aufstellfldche (gin Tisch oder die Werkbank) muB eben, erschiifterungsirei unid
stabil sein. Schwingungean beainllussen die Arballsgenauigkeit und die Sicherheit!

bt zwei Schrauben @ 8 mm varschrauben Sie die Maschine fest auf der Flache,
Prifen Sie, dad die Fulplatte auf der gesamten Fidche aulliegl.

Der Raderkasten wird van oben aufgesteckt und das Schiebescharnier an der
Motarplatte mit 2wei dafir vorgesehenen Schiauben befestigl, Zum Offnen wird
der Raderkaslen nach oben gefilhrl und nach links ausgeschwenkl Er mul stels
geschiossen sein, wenn mit der Masching gearbeitet wird,

Der Betatigungshebel fir die Kupplung (Teil 3) wird in die Gewindebohrung ginge-
schraubt. Die Bediengrifie der Handrader warden mit einem daulschliissel in' dia
Handrader eingeschraubt.

Die Maschine hat eine AnschluBleitung mit sinem Schulzkontakistecker, Achlen
Sie daraul, dafi sich die Kontakisteckdose, tiber dig der Anschiluferfolgen soll, in
Reichwaite der Maschine befindat,

Alle Blankieile sind bei Lieterung mit einem Rostschutzial konserviert. Dieses Fall
bewirk! keine Schmierung der Gleiflachen. Es mull deshalb an allen Blankieilen
mil Petroleum abgewaschen werdean,

Wichlig: Verwenden Sie dazu kein Waschbenzing Trichlorathylen, Aceton oder
andera Lasungsmittel! Mun miissan alle Blankieile und besonders die Gleitflachen
it sdurefreiem Of und Fett beschrmiert werden. Bitte auch Schmierplan (Abb. 15)
beachten:




Sicherheits- und
Unfallverhiitungshinweise

Denken Sie stets daran, daBl

— der elektrische Anschiuf nur iiber eine Schutzkontaktsteckdose erfolgen
darf, die mit 6 A trége, abgesichert ist,

- bei Wartung und Pflegearbeiten die Maschine abgeschaltet und der Netz-
stecker gezogen wird,

- Sie eingespannte Werkstiicke nur bei abgeschaiteter Maschine messen,

- Werkstiicke und das Spannfutter nicht mit der Hand abgebremst werden
diirfen.

Vermeiden Sie das Uberstehen der Spannfutterbacken. Achten Sie auf lose
Kleidungsstiicke, Krawatten, Hemdsérmel, Schmuck usw. und fragen Sie
einen Haarschutz. Schutzvorrichtungen und Abdeckungen gehdren wihrend
des Arbeitens an die Maschine (nie mit offenem Réderkasten arbeiten}. Beim
Drehen von spridem Material (Messing, GrauguB usw.) und beim Werkzeug-
scharfschieifen tragen Sie bitte einen Augenschutz

Die Spéne sind mit Spénehaken, Pinsel oder Handfeger, niemals mit den Han-
den zu entfernen. q

Der Spannfutterschliissel muf nach Benutzung und nach Beendigung der
Arbeit stets abgezogen werden.

Verlassen Sie nicht unbeaufsichtigt die eingeschaltete Drehmaschine.
Verwenden Sie die Schutzabdeckung bei Bohrarbeiten. Schutzabdeckung
mit beiliegenden Befestigungsschrauben am Spindelstock anbringen.

Augenschutz tragen, vor allem bei Kiihimitteleinsatz.
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Maschinenbeschreibung
und Bedienelemente

Abbildung Ba
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Fufiplatte

Die verrippte; damil verwindungssteife Fufplatte, nimmi den apindelsiock und die
Betiflihrung auf. In ihr ist der Eleklrikleil untergebrachl, Damit tragt sie sicher den
gesamiten Maschinenaufbau,

Bett

Das Beltist aus bestem Stranggul hergestellt, Die Fihrungsildchen sind geschlif-
fen, Durch seine basondere Ausliihrung ist das Bett sehr stabil und gibt dem Sup-
port und dem Reitstock ausgezeichnele Fihrungseigenschaften.

20 g
Abbildung &b

Abbildung 7

!

Kreuzsupport (siche Abbildung 8)
25 2& 21 15 Der auf dem Betl spiglirei aufgepalite Kreuzsupport is! us hochwerligem GrauguB
gefertigt. Durch seine langen Fuhrungen gewdhrleistet er eine groBe Genauigkeit
W . ; 20 Stellring il und Stabilitdl. Auf dern Kreuzsupportunterteil wird der Planschieber in einem
1= lesn?chengte e ol 21 Sechskanlschraube M8 - [ Schwalbanschwanz geflhr. Die Zustellung edolgt (iber ein grifiginstiges Hand-
1:! gg;p S?IE s i Vorschiibe 22 Senkschraube M 4 : rad, an dem ein verstelibarer Skalenring angetracht ist. Auf dem Planschieber ist
= .Eprpd. E’ d ; e 'w]ln an 23 Endscheibe ; der Langsschieber mit Unterteil befestigt. Der LAngsschieber wird genau wie der
””Ff : J?:’j"[l[. bfrse%tzw?g 24 Sechskanlschraube M 6 i Planschigber geflhrt und zugestelll, Zum Kegeldrehen ist das Unterteil bis 207
}? EE;;;JT{,HEE i 2 25 Sehallring | schwenkbar gelagert und wird mit 4 Schrauben auf den Planschieber geklemmil.

18 Wechselrader Aut dem Langsschieber ist der kraftig dimensionierte Stahlhalter angebracht.

19 Keiliemenscheiba, Hauptspindeal
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Abbildung B

Reitstock (siche Abbildung 9)

Er ist auf dem Bett varschiebbar angeordnet und kann mit einer kraftigen Innen-
sechskantschraube in jeder Stellung geklemmt werden (bitte hier unbedingt Abb,
|6 beachten), Die Reitstockpinole besitzt einen Morsekonus MK 1 und an
ihrem AuBendurchrmesser eine sehr gul ablesbare Skalierung, Die Zustellung der
Pinale erfolgl mit dem an der rechten Seite dis Beistockes angebrachien Hand-
rach Die Finole kann ebenfalls in jeder Stallung mit der oben aul dem Reaiisiock
hefindlichen Innensechskantschraube geklemmt warden. Der Morsekonus wird,
indam Sie die Pinole vollsiandig in den Reitstock surdckilnren, wieder ausgawor-
fesri.

Spindelstock (siehe Abbildung 10)

In thm ist dig Hauplspindet in 2 nachstalibaren Prazisions-Kegelrolleniagern gela-
getl. Der Spindeldurchlial betrdgt 12 mm. Im Spindetsiock sl der Antriebsmotor
eingebaut. Unterhalb der Hauptspindel wird das Betl in einer Bohrung autgenom-
men,

Abbildung 9

Abbildung 10
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Elektrische Rusristung o
[ i Lstung st ' everschral d vor unbeabsicntig-
e elekirische Ausriistung ist in der FuBplalte versch aubtund vol i \

E:renEZugrlH geschiitzl, Die Uihersichiliche Schalterplatte mit den grifisicheren Dig.hh-

schialtern fir »Eins und »Auss sowie Zum Umschalten der Drehnchiung gewanr-

leistet sine sichere Bedienung.

Kraftiibertragung o
s 3 ] e i

viam Elektromalor erfolg! die Krafiibertragung mit 2inem Keilriemen au nj:m

lege und von dort aul dig Hauptspindel. Das ‘\.f_org_ele_gc: ist federnd gelagert und

stellt samit sine elaslische Riemenspannung, die sich auf alle Bedignungen selbst

einstellt, dar.

Abbildung 11
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Leitspindel

Sielwird ineiner kombinieran Gleit- und Drucklagerung im Spindelstock spislire
gefihrt und rechls in der Bettfithrung zuséizlich gelagen. Eine verschieiBfeste
Bronzemutter, welche im Kreuzsupporl eingepralit ist selzt die Drehbewe-
gung der Leitspinde! in dia Langsbewegung des Kreuzsuppores um. Rechis ist
auf der Leitspindel das groBe Handrad mit Skalenring zur manuellen Verstellung
des Kreuzsupporles angebracht. Auf dem linken Zapfen der Leitspindel ist ein
Zahnrad sowie die Kupplung befestigt, Uber die bei eingeschalteter Masching dia
Vorschubbewegung entssprechend der gewahlten Steigung erfolgl. Die spigl-
1|‘Ireile Einstellung erolgt Gber Handrad und Sechskantmutter und ist leicht zugang-
1E.

Abbildung 12
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Inbetriebnahme

Allgemeines

Uberzeugen Sie sich davon, dab

- alle zur Maschine gehorenden Teile sowie das gewdnschie Sonderzubehor
viollzahlig vorhanden sind,

- die Netzspannung und die Frequenz lhres Hausanschlusses mil den auf
dem Typenschild angegebenen Werten dbereinslimmen,

. die benutzte Schulzkontakistackdose mit 6 A abgesichert ist.

Fiihren Sie sine Funitionsprifung durch und machen Sie sich mit den Bedienele-
menten verlraul,

Wit dam Schaltér 1wird die Masching ein- urid ausgeschallel, und der Reachis- und
Linkstaul der Hauptspindel wird durch den Schalter 2 ermdglicht. Mor dem Lm-
sohalten der Drehnchtung mull die Maschine stels ausge_schaltm wardan. Mit deam
Kupplungshebel 3, den Sie erst durch Anheben :jach links schwenken konnen,
wardan die Kupplungshéliten bei laufender Maschine zusammeng efliht. Damit ist
die Vorschubbeweagung des Suppotles iber die Leispindel »_s:ng-:-zjacha_lmt.
Sehwenken Sie den Kupplungshebel nach rechis, so rastet dieser wieder In seiner
Aus-Stellung ein und der Vorschub ist ausgeschallel,

Drehzahlwechsel ;

Cie Masching ist auszuschalten und durch Ziehen des Nelzsteckers gegen
unbeabsichligtes Einschalten zu sichern. Den Raderkasten heben Sie an und
schweanken inn nach links aus, damit haben Sie Zugang zum Antrigbssystem. Die
Oruckieder der elastischen Riemenspannung {13) ist durch Linksdrehen der
Sachskantmutler zu entiasien. Bitte beachien Sie, daB die Mutter nicht volig von
der Spannspindel geldst wird! (Abb. 14)

Curch varsichtiges Anheban der Keilnemenspannung sl es5 Ihnen mugiu‘:h, dig
Keiliemean aus der einen in die andere Lage zu bringer. Dia -Kmlrle_!'nen kGnnen
enteprechend den aul dem Bedienschild angegebenen Dre hzahlan gingelagl wer-
den, Mach erolgier Drehzahlfestiegung ist dur«::h__[—“_!echtsdrehen diet Spa_nnmutte_r
die Keilremenspannung wieder herzustellen. Die D_ruck#eﬁcr dart nie saweil
rusammengedrick! werden, dad die Windungen aneinander anliagen.

=) . L b hMotorwelle Abbildung 13

Riemenspannung

250 Ufmin
500 Uimin
1000 Wmin
2000 U/min

L+

W W Hauptspindel

momEr
n—:_l.[\_)_l

Raderwechsel zur Wahl des Vorschubes
und Gewindesteigung

Cie Masching Ist auszuschalten, der Netzslecker zu ziehen und der Riderkaslen
zu oftnen. Durch das Wechsein der Zahnriader kann die Gewindesteigung be-
slimm! werden. Die Tabelle (Seite 18) zeigi die jeweils notwendige Zahnrad-
kombination, Fir eing Sleigung von 2 mm bendligen Sie folgende Zahnrader:
Hauptspindel (W) 60 72, Haderplatte (£ 1) 60 Z, Radarplatie (£ 2) 70 Z, Leilspindel
ik} 35 Z (2 = Anzahl der Zahne, aufgepragt). Es ist hier wie folgt vorzugehen
isizhe Abbildung 14):

Die Riemenspannurg (13) ist zu lockern und der Keilriegmen von der Riemenschei-
be (18) zu entlernen. Der Stellring (20 ist durch Lésen des Gewindestiftes abzu-
nehmen, die Keillriemenscheibe (18) und das Wechselrad (z = 30} van der Welle W
abzuziehan.

Die Sechskantschraube (21) wird gelockert und die Raderplatte {15} nachvorn ge-
schwenkl. Mach dem Lisen der Senkschraube (22) kénnen die Endscheibe (23)
und das Raderpaar {z =75, z = 20} abgezogen werden. Losan Sie die Sechskant-
schraube (24) und schwenlken das Kupplungsteil (25) nach vorn, kénnen nachein-
ander die Kupplung {17) und das Wechselrad {z = 100} von der Leitspindal
iL) entfernt werdan. Das Wechselrad ist mit einem Sprengring befestigl, der durch
teichien Druck mit dem- Schraubenzieher abzuzighen isl,

Der Zusammenbau in umgekehrer Rethenfolge beginnt mit dem Aufstecken des
Wechselrades (z = 35) aul die Leitspindel (L) und Sichern durch den Sprengring,
Aufstecken der Kupplung (17 und Belestigen des Kupplungsteiles (25) durch
Festziehen der Schraube (24), Bel ausgeschalteter Kupplung mull zwischen den
freiliegenden Klauen ein LAngsspiel von min, 1 men sain]

Das Raderpaar £ =70 (z.) und z==60 (z,} ist auf dem Lauibolzen inder Riderplatie
(15} aufzustecken, Dazu jsl die Laufbichse {aus dem Zubehdn mil déen beiden
Radern 50 zu bestlicken, daB der Bund der Wachselriider jeweils zum Bund der
Lautbiichse zeigl. Die Laufbiichse ist mit dem Bund nach rechis (Bund dient als
Anschiag) aufzusteckan und mit der Endscheibe (23) und Schraube (22 wiedar zu
sichern, Zuvor milssen Sie den Laulbolzen lockern und im Langloch soweil ver-
schieben, bis das aulgesteckle Zahnrad mit dem: Zahnrad auf der Leitspindel in
Eingnft gebrachl ist. Dann wird der Laufbelzen durch Rechilsdretien mit dem
Schraubenschliissel wisder festgelegl,

Aufdie Welle (W) wird das Wechselrad (z = 80) aufgesteck!, dig Keilnemenscheiba
(18 wnd der Stellring (20) angebrachl, AnschlicBend ist die Badarplatie (15) zu-
rickzuschwenken und mit der Schraube (21) lestzusiellen. Dabei ist zu beachten,
dab zwischen den Radern ein gewisses Spiel bleiben mufl, um einen leichten und
gerauscharmen Gang der Wechselrader zu garantieren. Dias kinnen Sie ganz ein-
fach gewahrleisten, indem ein Papierstreifen beim Einschwanken der Riderplatte
zwischen die inginandergreifenden Zahne gelegt wird. Seine Dicke entsprichl dem
erforderlichen Spiel, welches zwischen den Zahnen vorhanden sein muf, damit
ein ordentliches Kammen der Bader edalgt. Zulelzt wird der Keilriemen wieder auf-
gelegl und wie beschrieben gespannt.




Abbildung 14
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Wartung, Pflege und Schmierung

Auch thre Drehmaschine unterliegl durch die Benutzung, trotz ausgereifter Kon-
struklion erffahrener Fachleute, dam Verschigil, Sie kinnen jedoch durch entspre-
chende: Pllege die Lebensdaver und dis Prézision Ober lange Zeit erhal-
ten. Reinigen und Schmieren Sie die Maschine nach jedem Gebrauch, vor allem
dig am starksten belastelen Teile. Das Bell muB vor jedem Arbeilsbeginn gadit
wearden. Der Kreuzsupport soll feichl gleiten, dazu sind die Spindaln und die
Schwalbenschwanziihrungen regelmatig zu Slen, Die Gewindeslifte an den Spin-
delfiihrungen werden herausgeschraubt und in die Olbohrung werden einige
lropten Ol .gegeben und die Bohrungen wieder verschiossen,

Dia Reitstockpinele wird durch Herausdrehen entnommen, gereinigt und ge-
schmierl. Das Spannfutter ist nach ca. 25 Belriebsstunden zu reifigen und zu
schmigren. [azu ist der Spannschiiissel nach links zu drehen bis die Spann-
backen nach aufien herausgedrehl sind und entnommen warden kbnnen, Nach
der Pllege werden die Spannbacken in bezilferer Beibenfolge wieder gingesetzt
(Prufen Sie den Rundlavuf),

Die Hauptspindel ist fiir 1500 Stunden Betriebszell dauergeschmied. Danach
soilte durch Sie oder durch einen Fachmann die Feltflllung emeuer werden, Dazu
isl der MerschiuBring (26) durch lockern des Gewindestifies abzunehmen, Das
Spannfutler wird vom Futterflansch abgeschraubt, Durch die im Fulterflansch be-
findlichen Bohrungen hindurch ist es méglich, die drei Innensechskantschrauben
des Lagerdeckels mil dem Innensechskantschlissel zu 18sen. Das Losen des Fut-
teflansches ist nicht nétig und nicht zu empfehlen, da bei unsachgemabem An-
Bau Rundiaultehler auftreten kinnen. Von der Antriebsseite der Hauptspindal wird
der Stellring abgencormmen, Keiliemenscheibe, Zahnrad und Pafader werden ab-
gezogen. Die gekonleren Einstellmuttern sind abzuschrauben. Danach kann der
hintere Lagerdeckel abgenommen werden und die Hauptspindel wird in Richtung
Reitstock mit einem Holz-, Gummi- oder Aluminiumhbammer vorsichtia herausge-
schlagen. Die Walzlager werden mit Petroleum ausgewaschen und nach dem
Trocknen mit bestern Wilzlagedett raichlichversorgt. Der Zusammenbau artolgt in
umgekehrter Reihenfolge, Beachien Sie das Einstellen des Lagerspisles. Alle be-
wegten Teile werden mit sdurefreiem Feinmechaniks! entsprechend dem Flan
{siehe Abb. 15, B) geschmiert. Die Lacklidchen werden mil trockenen Putztiichern
oder Leder abgewischl, somit erhalten Sie ihre Festigkeit und den Glanz. Die blan-
ken Teile sind nicht mit Lésungsmitteln oder Wasser zu reinigen,

ACHTUNG: Spannbacken und -aulnahmen im Futter sind von 1 - 3 beziffert. In
dieser Reihenfolge sind sie wieder einzusetzen. Prifen Sie vor dem
Anlaufen der Maschine, ob die Spannbacken sicher vom Planspiral-
ring auvfgenommen wurden. (Unfallgefahr!)




Abbildung 15
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Justierarbeiten an den Hauptgruppen

Trolz bester Prazision bei der Ferligung der Heimwerkerdrehimaschine wird nach
Kingerer Laufzeit ein nicht zulassiges Lagerspiel auftreten. Sie konnen die Arbeits-
genauigkeit ihrer Maschine wie nachstehend beschrieben selbst wieder herstel-

fern;

Hauptspindel

Die Nachsteliung zum Verringern des Spieles erfolgt mil den Stellmutlern an der
Artricbsseite. Hintere Mutter durch Linksdrehen |osen. Vordere Stellmutier ent-
sprechend nachstelien. Beide Mutlern fest kontern. Die Spindel muB immer relativ
lsichtgangig sein! Die Maschine mul stets bei der Drehzahl E'ﬁli}f,l Lmin eimwand-
frei anlaufen, sonst sind die Lager zu fest eingestellt! In diesem Falie Multern noch-
mals l6sen, aufdie Spindal mit Holz leicht in Richtung Hensmck klopfen und neu
sinstellen. (Nie Stahlhammer verwendenl) Ein erlorderlicher Ausbau der Haupt-
spindel ist unter "Schmismng der Hauptspindel” beschrieben,

EEDHUXKUN
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Plan- und Liangssupport

Die Schieberfihrungen kinnen durch Losen der Sechakantmuttern 1 und Mach-
stellen der Gewindestifte 2 mit Schraubenzieher nachgesiell werden, Dabei siets
darauf achten, dall keine Spane eingeklemml und die Fihrungsbahnen sauber
sind,

Handrader zur Anstellung der Supporte

Sollte sich ein groBeres Spiel als 2 Teilstriche eingestelil haben, kinnen Sie wie
falgl nachjustieren;

Fontermutter 3 mit Maulschliissel IHsen

Handrad 4 durch Rechtsdrehen nachstellen

Mutter mit Maulschiiissal kontern, dabei Handrad fest gegen spannen,

Leichtgangigkeit von Support und Reitstock

Support und Reitslock haben Klemmschrauben & und Abdrickschrauben 6. Die
Abdrlicikschraube 6 ist zu losen. Durch vorsichtiges Angziehen der Kiemmachrau-
ben S mil einem Schilissel fir Innensechskant wird die entsprachende Baugruppe
auf dem Bett festgeklermiml. Bei schwergdngigem Lauf kann durch leichtes Anzie-
hen der Abdrickschraube bei galdsten Klammscheiben das Spiel vergrifert wer-
den.

'::rrsic:hl! - Ein zu leichigingiger Suppord beginlrichligl die Arbeitsgenauigkeit er-
eblich.

Abbildung 16

Achtung: Abdriickschrauben am Support (6) und
Reitstock (6) maximal 1/4 Umdrehung anziehen!
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Bearbeitungshinweise

Flir die vieltaltigen Arbeitsverfahren emplehlen wir nachslehend erlduterte Werk-
Zeuge:
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Abtildung 17 L

Drehmeifiel ;

Schruppmeifel: wird verwendel, wenn in kurzer Zait ain grofer Span abgetra-
gen werden soll,

Schlichimeifel; Beim Schlichten wird eine genaue und saubere Oherflache

(SpitzmeiBel);  erziel,

Seitenmeifel:  werden zum Langs- und Plandrehen und zum Ausdrehen van

(rechts - links)  scharen Winkeln in rechter und linker Bearbeilungsrichtung
varwendet

AhstechmeiBel: wird zum Einstechen van Mulen und zum Abtrennen von
" Warksliicken varwendet, Es ist baim Abstechen zu beachlen:

_ die exakle Spitzenhihe des Meaibels
niadrige Drehzahl
— Kihlung des Werkzeuges

Gewindemeifel; Zum AuBengewindeschagiden, Anschiill entsprechend der
Gewindeform

Spiralbohrer.  Abbildung 18

FES Jirdenirndar

Zenltrigrbohrer,  Abbildung 19 faseyd

<L p»
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Kegelsenker:  Abbildung 20

TR e,

Schaftiraser; Abbildung 21
| S

Einspannen der Drehmeiiel una Schnadewinkel

Abkildung 22

Die Schneide des Drehmeifels muB genau in der Hohe der Zentrier-

spitze liegen. Liegt die MeiBelschneide zu niedrig, dann miissen Metall-
pldatichen unterlegt werden.

Grundsatz: Den DrehmeiBel kurz einspannen. Langes Uberstehen fiihd zu
: schwingungen und Ungenauigkeilen.

/,..:--“\ Abbiidung 23
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Drehen allgemein

Langsdrehen e

o PrehmeiRel wird parallel zur Drehachse bewegt. Dﬁf Vorschub erolgt durch
B?ehen des Langssupporthandrades oder des Laitspindethandrades, Die Span-
licte wird mit dem Plansupport zugestelll.

Abbidung 24

o 0|
W FE]‘ G
e = = il Verrmetials

Plandrehen | _
Der Drehmeifiel wird rechiwinklig zur Drehachse bewegl Es konnan sowohl die
Slirngeite des Werkstiickes als auch Einstiche und Rillan aul dem Aufendurch-
messar bearbeitet werdan. Der Vorschub adalgt durch Drehen des Plansupport-
handrades. Die Spantiete wird mit dem Langssupporl zugestellt.

(| Apbildung 25
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Drehen manuell
Durch Betdtigen der Handrdder am Kreuzsuppor (Langs und Plan) oder an der
Leitspindel konnen alle Dreharbeiten von Hand (auBer Gewindeschneiden) erol-

gen.

(el & dnl,

24

Drehen mit automatischem Vorschub

Beim Dreben mil dem automatischien Vorschub erhalt man eine gleichmaBige
Cheflache. fur Verflgung stehen zwel Vorschilbe;

0,08 mm/U (geeignet zum Schlichten) und

216 mmiU (geeigne! zum Schruppen)

Cie Einstellung der Vorschilbe edolgh durch Wechselrdderkombinationen entspra-
chend det Tabelle am Bedienschild: Zum Einschallen des aulomalischen Vorschu-
bes wird bei laufender Maschine der Kupplungsschallhebel angehoban und nach
lirks bawegl In"Aus-Stellung”ist der Hebel arretiert und ain unbeabsichtigtes Ein-
schallan des automatischen Vorschubes ist unmdglich.

Drehen im Futter
Das Dreibackenfutter ist zum Drehen das gebrauchhichste Spannzeud.

Abbildung 26

Werden lange Werkstiicke bearbeitel, wird eine Zenlrierspitze in der Reilslock-
piricle als Gegenlager verwendet Dazu ist stimsettig am Warkstilck sine Zentrier-
bohrung anzubringen (siehe Abbildung 27).

Werkstilcke, die (ber den Spindelstock hinausragen, ‘sind vor Abknicken zu
gichern, (Unlaligefah)

25



Abbildung 27

Drehen zwischen Spitzen (siche Abbildung 3)

Warkstiicks: von denen eine hohe Rundlaufgenauvigkeil gefordert wird, werden

zwischen zwei Spitzen bearbeitet. Zur Aulnahme wird in beide plangedrehten

Stirnseiten je eine Zentrierbohrung gebohr, deren Tiefe sich nach der Grafie

des Werkslickes richlel. In den Sicherheitsmitnehmer, welcher auf das Werkstiick

awfgespannt ist, greift der im Fulterflansch eingeschraubte Mitnehmerbolzen ein.

Die feste fentriarspitze im Reitstock gleite! in der Zentrierbohrung des Werk-

stickes. Diese Slelle soliie gut geschmiert werden,

Wit folgenden Handgriffen ist die Maschine aul das Drehen zwischen Spitzen um-

zuristen:

aj Entfernen des VierschluBringes durch Losen des Gewindestifies M 3

b} Entfernen des Drehfutlers durch Losen der 3 Sechskantmuttern M &

c) Einsetzen der feslen Zentrerspitze MK 1 indie Hauptspindel. Bitte den Konus
und dia Spitze gut reinigen.

d) Einstecken des Mitnehmerbolzens in eing der 6 Belfesligungsbohrungen des
Futterflansches und verschrauben mil emner Muller M G

&) Aulspannen des Sicherheitsmilnehmers aul das Werkslick

f} Einsetzen der Zentrierspitze MK 1 in die Pinole des Reitstockes. Es ist
ebenfalls aul Sauberkell des Konus und det Zentrierspitze zu achien,

26

aj Werksluck mil dem aufgespannten Sicherheitsmil nehmer in die varhar 2in-
gebrachlien Zentrierbohrungen zwischen beiden Zentrierspitzen aufnehmen,
Das Spannen erfolgt durch Pinolenbewegung in Richtung Spindelstock,
Bille achten Sie darauf, daB vorher der Reitstock auf dem Maschinenbett
lestgestelll wurde. Nachdem das Werkstiick drehbar zwischen den beiden
Spilzen gespannt ist, klemmen Sie die Reitstockpinole fest.

h) Danach kann die Bearbeitung des Werkstiickes arfolgen.

i} Beim Wiederanbringen des Dreibackenfulters ist darauf zu achten, daf die

sleckschiusselaufnahme mit der O-Markierung am Fulteflansch Gberein-
stirnmt.

Kegeldrehen

Zum Kegeldrehen wird der Langsschieber aut dem schwenkbaren Suppertunter-
teil, an demn die Winkelleilung angebrachl ist, auf den gewiinschien Kegelwinkel
eingeslelil. Mil den vier Klemmschrauben wird das Unterteil nach dem Einslellen
des Winkels wiader fesigeslelit. Der Vorschub erfolgl, indem das kleine Handrad
durch LAngsschieben betitigt wird. '

Bei Drehwinkeln dber 40° sind je 2 der gegeniberiegenden Kiemmschrauben zu
entfernen,

Abbildung 23

Bohren (siehe Abbildung 29)

Die Werkstickspannunag erfolgt im Dreibackentutier. Der Bohrer wird im Bohrfutter
gespannt, Die Reitstockpinole nimmt das Bohrdutier mit Kegeldom auf. Der Vior-
schub erfalgt manuell durch Drehen des Handrades am Reilstock. Sie kénnen
auch Spiralbohrer mit Morsekonus MK 1 in die Reilstockpinale sinsetzen,

PROXXON
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Abbildung 29
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Gewindeschneiden mit Drehmeifiel

Der Gewinde-AuBendurchmesser des Werksliickes muB ferlig bearbeilel sein,

Zum Gewindeschneiden sind folgende Arbeitsgange notwendig:

a) Aufstecken der gewiinschien Wechselradkombination entsprechend der
Steigung (siehe Seile 18)

by~ Werksitick spannen

¢} Werkzeug spannen (GewindedrehmeiBel | Werkzeugwinkel sind ent-
sprechend der gewdnschten Gewindeform zu wahlen)

dy Werkzeug in Anfangsstellung bringen

&) Maschine sinschalten (Rechislauf)

fi  BrehmeiBel mitels Plansupport zustellen, Vorschub einkuppeln

g) Mach Erreichen der Gewindelange ist die Maschine sofort auszuschallen
iGewinderille muB vorhanden sein). Kupplung bleibt bis zur Fertigstellung
does Gewindes mmmer im Eingrifit

Ry Werkzeun vam Werkstiick zurlckiabren

i1 Drehtichtung umschalten

i} Maschine enschalten und Suppert in Ausgangssteliung zurlickfahren
lassen

e R o

L L B nlli

it}

K} Werkzeug zustellen
Diese Arbeitsgange wiederholen sich von d) bis k), bis die gewiinschie
Gewindetiefe errecht ist,

I Hinweis:
Bamil Sie ein gualititsgerechtes Gewinde schneiden kénnen, gehen Sie
bitle folgendermaBen vor; :
Die Zustellung L'Jeal_vaindestah!es erfolgt wie unter k) -genannl mit dem
Plansuppor, Der Langssuppart wird dabei von Span zu Span einmal nach
links und einmal nach rechis gering um 0,02 bis 0,03 mm verstellt, Erst vor
Erreichen der Gewindeliefe durch geringes Zustellen mittig voll sin-
schnaiden.

Abbildung 30

Frdsen mit Fraseinrichtung

Abbildung 31

— Clastelibewegung.
miffels Plarisupoor! [Leitspince) |




Wit dieser Fraseinrichtung kénnen Sie Ihre Drehimasching dur.n Umristung in

eine kleine Frasmaschine verwandeln. Dazu sind folgende Arbeilsgange nol-

wendig:

a) Stahihalter durch Losen von zwei Schrauben vom Langssupport abbauen;
Gewindestift (M 8) aus Langssupport entfernen

b} Langssupport durch Losen der Schrauben vom Plansupport dernontieren

o) Aulschrauben des Spannwinkels (1) auf den Planschieber durch vier
Schrauben (M &)

dy Der Langssupport (4) ward durch Sechskanischrauben am Spannwinkel
befestigt

g) Schraubstock (3) auf Langssupporl in gewinschter Stellung aufschrauben

Ciurch die Verwendung des kompletten Lingssupportes ist ein Schwenken nach

swei Richtungen moglich, Diese Fraseeinfichiung grmoglicht ein dreidimensio-

nales Bearbeiten von Werkstilcken,

Wahl der giinstigsten Einstelldaten
Zur Bestimmung der giinstigsten Einstelldaten, wie Drehzahl, Vorschub und Span-
tiefe, fir die entsprechende Arbeitsverrichtung, haben wir ihnen die nachfolgend
autgefiihiten Diagramme erarbeitel, Die Diagrammwerle gelten fiir Dauerbetrieb
mit sshart geschliffenem Werkzeug. Wahlen Sie zunachst die Tiir thren Werksioff
und Drehdurchmesser zutreffende Drehzahl aus. Es ist slels die [rehzahl aus
dem Diagramm zu verwenden, die dem Scnnittpunict aus Durchmesser und Werk-
stoff am ndchslen lisglh Haben Sie einige Efahrung gesammelt, werden Sie Fein-
dreharbeilen bei entsprechendern MeiBelanschiiff mit einer hoheren Drehzahl
durchiuhren. Sons! gilt die Faustregel: Niedrigere Drehzahl gewahrieistet ein ubier
langere Zeil scharfes Werkzeug.
Fiir die Wahi der Spantiefe entsprechend der Maschinenleisiung haben Sie drei
Diagramme zur Verfligung:

2 rur Bearbeitung von Stahl und Graugud

_ zur Bearbeitung von Messing und anderen Kuplferlegierungen

- zur Bearbeitung von Leichimetall und seinen Legierungen

Die Spantiefen sind auf die zur Merfigung stehendan Yorschiibe abgestimmt:
Schruppen 0,16 mmdd  {Strichiinig)
Schichlen 008 mmdd  (Mollinia)
Der jeweils edorderliche Réderwechsel ist unter "Maschinenbeschrelbung” erkian,
Beachlen Sie bitte, daf) diese Frazisionsdrebmaschine nicht fir grobe Schrupp-
arbeiten, wie unterbrochene Schnille dsw, konzipiert ist. Die Prazision lnrer
Maschine leidet urter jeder mechanischen Uberbeanspruchung. Bei ewil
rutschendem Keilfiemen soforl abschalten und Zustellung verringern!
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Diagramm Drehzahlwahl

e

-

§ ¥88 588 88
/]

Soindeldrehzoll —e= LT ¥

ey v Bronie

L2 20

Werksivckdurchimesser —e=[mm] .

~Stahy
= Gronugd

Diagramme fiir die Zerspanungsleistung

Werksidek - bew Werkzeugdurchmesser —e— [mm]

100 —
I e T 2 e it o s = 008 mm /Umdrehung
L i - L] s s = 0,16 mm/Umdrehung
80 P he ‘*\, N
\ | .
é )R &QE‘J \\\ Diagramm 1
v Ml N ! Y i Bearbeitung von Stahl
\ N N JL bis S5t 42 und
o B _ Grauguf
(] SE. e Schineidwerkstoff:
i b - :
I 0 S .~ s SS/HSS
5 5
i s%% 2l oo 2s0ufmin el GrauguB kénnen
PO I 5 I o die Spantigfen x 1,25
P G e . __‘f\\'\ . o e S vergrolier werden
A \- .
Fo [ LY e B T Y= SRmin
5 F—t 2 %‘1" i 004
-y T
£ h X \\x—n 1000 ¢m
; \\‘1 \%L | i
a3 i @ N 20 % gp = EE0Umin
T i - = TORG L
e — 1= PO L

Spanfielfe @ —== [imm)]

a1



o Y DR : Diagramm 2
E o PR . N Bearbeilung von
I = 3 i Messing und Bronze
2 N ] "B TN Schneidwerkstoff;
. -I\ \\.\- 1 \ SE/HEE
ST P .
. ] e _
oKl ANHANEN
& i b e 171 \ N
-E 5 M -~ p= 750 Lmn
m 3 ‘\‘1
3 N \ ":§\ N1 o= sarumin
o " | -
.E i ..,1\ L\- L\ I
= e SHASNES o
x h,
2 2 0 Y
] 1 .
% + \‘\ \"
B e - = 2000 timin
e a3 a5 i 20 30Ng0 50 N m=i000Uimin
g N = 2000 L
Spanitiefe o —e= [mm] .
¢
Beispiele:

Beispie! 1; Es soll eine Welle, Durchrmesser 60 mm, Stahl Bt 34, geschroppt

warden,

Sig gehen folgendermalen vor

1.1

12

I Diagramm "Drehzahlen” entnehmen Sie;
nWerkstiickdurchmesser 60 mm”, gehen Sie nach oben zur Voll-
Linie "Stahl”, wetter nach links und lesen ab:

"Spindeldrehzahl 250 Wmin"

Im Diagramm 1 gehen Sie waageracht bei "Werkstickdurchmesser
&0 mm” bis zur Strichlinie {Schruppen) "n = 250 U/min" und lesen

unter at;
*Spantiefe 0,6 mm” (= Zusleliung des Werkzeuges)

In weiteren Beispielen isl analog zu verfahren;

BPHOXXUN

a2

E i Diagramm 3
E = . S Bearbeitung von
% o I Aluminium und Leicht-
60 \x i N metall-Legierundgean
50—k N\ Schneidwerkstoff:
5 N Y SB/HSS
W 3 b
s . N Y- n= 2500
.1‘
g a0 ot -
§ N : ™
5 ' = 500 Uinin
i LN DN N[ = 2s0umn
L K | b
¢ ) \
g b N " o==t— 13 = N Lo
o ol N B — = B i
¥ A [
& & 5 N
i 5 \1 b
35‘; g [ 1 = 1O i
Bo® e 10 20 30N 5068% n = 00N
L S = 20T Ui
s Sponfiefe ¢ —= [mm]

Beispiel 2

2.1,

2.2

Beispiel 3;

31

3.2

s = 0,08 mm/Umdrehung
—-—==8= 0,16 mm/Umdrehung

Es solf ein Messing-Drehteil, Durchmesser 25 mm, vargedreht
werden, Yorschub 0,16 mmi: j

I Diagramm "Drehzahlen”, Drehdurchmesser 25 mm, ergibt bei
"Messing” den Schnittpunkt n = 1150 UWmin; gewsihll wird

fo= 1008 Uirnin

Im Diagramm 2 lesen Sie ab:

Bei Durchmesser 25 mm ergibt sich der Schniltpunk! bei n

= 1000 : Spantiefe a = 0,85 mm

Es soll ein Diehteil aus Aluminium, 80 mm Durchrmesser,
geschlichiet werden (Morschub 0,08 mmil,

Brehzahi;

Im Diagrarnm ergibt der Durchmesser 60 mm bel Aluminiom die
Drehzahl n = 980 U/min; gewdhlt wird n = 1000 U/min

Im Diagramm lesen Sie ab;

He] Durchmaessear B0 mm Isl der Schinittpunk! bei dar Voll-Linie
bel no=1000 Wmin Spantiefe a = 1,2 mm

]- " i'\' V'I‘r"
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Schlufibemerkung

Sollten Sie umfangreichers Informationen Uber die Metallbearbeitung wilnschen,
empfehlen wir lhnen entsprechende Fachliteratur, Bei threm Fachbuchnandiar
sind sicher ausreichende Schriften Uber das Drehan, welches nur gin Teilgebiel
des Zerspanens ist, zu beschalfen. Die hier gegebenen Hinweise sind nur grund-
sétzliche Hinweise fir das Arbeiten mit dieser Prazisionsdrehmaschine,

Wir wiinschen lhnen viel Erolg.

PROXXON "
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Explosionszeichnungen +

Stucklisten

o
a2
03
04
05
06
oy
i}

Baugruppe Spindelstock

Baugruppe Betl

Baugruppe Reilstock

Baugruppa Planschieber

Baugruppe Langsschicher
Baugruppe Motor-Antrieb

Baugruppe Elekiro-Ausristung
Baugruppe Raderplatta-Wecheelrader

Wichtig:
Wir behallen uns vor, gewisse Bau-Unlergruppen nur kamplett auszulistern.

Dies auch dann, wenn nur ein Ersatzieil bestelll wird.

EECROXXON
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01. Baugruppe Spindelstock

iBie telzle Zilfer der ET-Nr. entsprchl der Zahl an der Abbildung)

| Bide, | N "c-.;z;.}]mung R
.:’459{‘.!100' | Spindelstock kompletl |
2450-01M Spindelstockkirper 1 |
2450-0102 Hauptspindel 1
2450-0103 Futterlansch | 4
2450-0104 VerschluBring 1
2450-0105 Lagerdecke! 1
2450-0106 Lagerdeckel 1
24500107 Stellrmtter 2
24500108 Wechselrad 1
2450-0108 Riemenscheibe 1 '
2450-0110 Leitspindellager 4,
2450-0111 Liftungskappe Tl il
2450-0112 | Bedienachild 1
2450-0116 | Kegelrolienlager 1
24500117 | PaRscheibe 2
24500118 Sicherungsring 2
24500118 HKegelrolleniager I
2450-0120 Siellring A 20 i
24500121 Sylinderschraukbe M-8 % 55 2
2450-0122 Zylinderschraube M8 %35 1
2450-0123 Iylinderschraube M:5 %22 3
2450-0124 Zylinderschraube M &x 15 3
2450-0125 Zylinderschraubie M4 x8 3

| 2450-0126 Kegelkerbstift 5 x 20 1
2450-0127 Zylinderkerbstift 4% 15 1
2450-0128 Halbrundkerbnagel Ing 4
2450-01290 | Gewindestiit M3 %6 1
2450-0130 Geawindastift ME X8 1

| 24500131 Scheibe 4,3 | 3
2450-0132 Paffeder A 4 %4 w36 Il
2450-0140 3-Backen-Drehfutter, 80 mm ‘ 1

|-']"-']i1 E,g'gm] F |
LE




02. Baugruppe Bett, Fufiplatte und Leitspindel

(Die letzie Ziffer der ET-Mr. enlsprichl der Zahl an der Abbildung)

ET-M1, Bazalchnung Stuck

2450-0201 FuBplatte
2450-0202 Leitspindel
2450-0203 Spindelplatte

| 2450-0204 Spindeliohrung
2450-0205 Skalenring
2450-0206 Handrad
2450-0207 Handgriff

! 2450-0208 Axialblichse
2450-0209 Kupplung
2450-0210 Wechselmad
2450-0211 Kupplung
2450-0212 Spindelschutz
2450-0213 Bett
2450-0214 Stift

— i e ek ok owek omek osed sk sak ok

2450-0215

2450-02186

2450-0217
2450-0218 Sylinderschraube M8 x 55 4
2450-0219 Zylinderschraube M8 x 20 2
2450-0220 Zylinderschraube M8 x 20 1
2450-0221 Jylinderschraube B 4 x 22 4
2450-0222 Gawindestift Mdx 6 1
2450-0223 Gewindastift M4 x12 1
2450-0224 Federring A 12 1
2450-0225 Sechskantmulter Bm 12 1
2450-0226 Sechskantmutter M 4 4
2450-0227 Steckkerbstiit M4 x 16 2
2450-0228 Kegelkerbsiift 3x 18 i
. 2450-0229 PaBfeder Adx 4x8 1
! 2450-0230 FaBfeder Adx 4x18 1
| 2450-0231 Sprengring 2082 1
2450-0232 Sprengring j&u 1
1

2450-0233 Axialnllenkugellager 51102
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03. Baugruppe Reitstock

(e lelzte Zifler der ET-Nr. entspricht der Zahl an der Abbildung)

EThr | Bezeichnung Shick
. ——— —
B ' 2450-0301 Reitstockkdrper 1
caE 2450-0302 Pinole 1
© B/ ——i> 2450-0303 | Spindel 1
- || 24500304 | Spindelfiihrung 1
= 5 @ [ 2450-0305 Skalenring I
e~ S— 2450-0306 Handrad i
— T N 2450-0307 Handgrilf i
: 2450-0308 Reitslock komplall
@ § =1 2450-0309
e @ 2450-0310
S =, gk 2450-0311 Zylinderschraubg M 825 1
ke 2450-0312 Zylinderschraube M & % 35 1
2450-0313 Zylinderschraube M8 x 14 1
24500314 Kegelkerbstif 5 % 20 1
2450-0315 Zylinderschraube M4 w14 4
2450-0316 Gewindestil M4 x B 1
= 2450-0317 Gewindestif M4 %12 | 1
T |'r\7'£_f’~ A 2450-0318 | Federring A 8 |
| | |II | | Eﬁﬁﬁ-ﬂ@j}i o Sechskanimutler B MB I
b= |I II|I |II I|I o I o
2 | /
) |
e | { .ll_ - -
: |
0N -
E
PRUXKON PHUXXUN
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04. Baugruppe Planschieber

(e lafzte Jiter der ET-My entsprichi der Zahl an der Abbitduno)

| I'Tf-hh- .

24500400
2450-0401
2450-0402
2450-0403
24500404
2450-0405
2450-0406
2450-0407
2450-0408
2450-0409
24500410
24500411
24500412
2450-0413
24500414
24500415
2450-0416
2450-0417
24500418
2450-0419
2450-0420
2450.0421
2450-0422
24500423
24500424
24500425
2450-0426
2450-0427

BPROXXGN
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Flanschieber, kompiett

24500428

Bazaichnuag Bk

Liriertel
Spindelmuttar
Behulzrohr
Planzschigber
Leiste
Spindelfubrungsplatie
Spindelmutter
Spincel
Spindelfihirung
Skalenring
Handrad
Handgriff

Zylinderschraube
2linderschraube
2linderschraube
Gewindestift
Giewindestift
Gewindesiifl
Giewindastift
Gewindestit
Kegelkerbstil
Palkerbstif
Sachskantmutier
Saechskantmutter
Scheibe 84

M1E x 1

M &
M &

—t ek owmah ek b e ok e ke ek el

M &% 35
M 825
M4 x 10
M 5x 12
M3x 2 |
M dx 16
Mdx B i
Mdaxi2

5 %20

i
B 4
BM 8

— L e e el D B e P

PF I""I’”évi"" N
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05. Baugruppe Lingsschieber

iDie |etzie Ziffer der ET-Mr entspricht der Zahl an der AbBildung)

ET-Hr.

aez;eucnnung
2450-0500 Langsschieber, komplatt
24500501 Langsschieber, (nur Platle)
24500502 Lirterail
2450-0503 Sahlbalier, kampl
2450-0504 Leiste
2450-0505 Spindeliibrungsplatia
24500506 Spindelmutier
2450-0507 Spindel i &
2450-0508 Spindellihrung
2450-0508 Skalenring
2450-0510 Hanidrad
2450-0511 Zylinderstift Bme x 36
2450-0512 Langsschieber, kompeltt montier
24500513
2450-0514
2450-0515 Zylinderschraube M8 x 20
24500518 Zylinderschraube M5 x 16
2450-0517 Zylinderschraube MEx 16
2450-0518 Zylinderséhraube M4 x 14
2450-0519 Zylinderschraube M4 %10
2450-0520 Gewindestifl MBx 8
2450-0521 Gewindestft M4 x 16
2450-0522 Gewindasift M3x B
24500523 Gewindestift M4x B
2A50-0524 Gewindestift 4% 12
2450-0525 Scheibe 5.3
2450-0526 Scheibe 84
24500527 Sechskantmutter BM 8
24500528 Sechskantmutter BM 4
2450-0529 PaBkerbstift a1z

"Bk

ko |l sk, el e i), il

)
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06. Baugruppe Motor + Antrieb

ET:M:, Beres:hnuny Sk

2450-0800 Baugruppe Matoreinheit
2A50-0601 Mator EAM 63 G 2 - AK 12
| 2450-0802 | Zwischenplatle
| 2450-0603 Motorplatte
2450-0604 Keilrigmenschaibe
| 2450-0805 Keilfemenibersatzung
245006085 Hulse
24500607 Spannwinksa

e . Y iy |l

? 2450-0608
2450-0608 |
2A50-0610
| 24500611 Keilriemen B 425 1
2450-0812 Keilrigrmien Hx 375 1
24500613 Senkschrauba Modx 8 i
2450-0614 Sechskanischravbe M 10 x 60 0]
2450-0615 linderschraube B 6 x 50 1
2450-0816 Zylinderschraube M 5xi6 2
2450-0617 Zylinderschiaube M 5x22 8
24500618 Endscheite Ad43 %20 1
24500619 Scheibg 5.3 2
24500820 Scheibe 53 4
24500521 Faffader iR | 1
2450-0822 Federing B 10 1
2450-0623 Sechskammutier 8 5 4
; o | 24500624 | Sechskantmutter M 6 i
Picei el pdtil | SR
= 07. Baugruppe Elektro-Rusriistung
E | i I':.'I'-.N f Bezeichnung = a4 SIJck =
= - 2450-0707 Schalter Einfdus 1
@%“ e 2450-0708 Schalter rechtsiinks
— B S B 2450-0709 Schalterplatie incl. Schrauben 1
e —— 2450-0710 Fliehkraftschaler i
S 24500704 Kondansator 1|
2450-0705 Abdeckplatte unten, incl. Schrauben und |
Klemmen + Zugenilasiung 1
2450-0706 Metzanschiol incl. Stecker
47




I

U pdUyiuppe nauerjidiie
(Digr lelote Ailfar der '

I

| 2450-0801
| 2450-0802
PARD-0803
PAS0-DR04
| 2450.0805
| 2450.0806
2450.0807
2450-0808
2450.0809
2450.0810
2450-0811
2450.0812
2450-0813
24500814
2A50-0815
2450-0815
2A5OR1T
24500818
PASD.0B10
24500820
2450082 1
SAGOGEZD
2A50.0823
24500524
2450-0625
54500826
PAG0-0827

|
I
I
I
|
|
|
I
I
|
|
|
I
|
I
I
I
|
I
|
I
|
|
I
|
i
|
|
|
|
|
|

K- entspnchl der Zahl an der Sbbdldung)

Raderpiatle
Ratthaolzan
Zahnrad
Lautbuchse
Zahrirar
Lavibiichse

Satr Wechselrader
Bolzan
Behalkisiange
Raderkaslen
Slahtalzan vollst,

Senkschraubs
Endscheibe
Patieder
Zylinderkernslil
Sechekantrnutler
Geheibe 54
Sechekanlschiaube
Sechekanlachraube
Fugelgrifl
yiindersiil]
Dyiindesstill
Pafifedar
kegatiarmshill

Sehr geshrier Kunde!

Wir wéren Ihnen sehr zu Dank verbunden, wenn Sie uns die folgenden
Fragen beantworten wirden {ginfach ankreuzen):

Fir welchen Zweck haben Sie die Drehmaschine 5D 300 gekauft?

0
0
]
L]
=
L]

Sonstiges:

Zum Modellbay
Zur eigenen technischen Welerbildung zu Hause

Zur lechnischen Ausbildung meiner Kinder, Neffen etc.
Zur lechnischen Bildung im Unterricht
Zur gewerblichen Multzung {Branche:

Bagzeichnung
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Welche Malerialien sollen primar bearbeitet werden

(] Stahl
0
[ Kunststoffe
L] Holz

ME-Metalle (Messing, Aluminium)

Siuch

e S s e e i

B TG i R A = e e

b |
o

A

Natirlich kéinnen auch mehrere Punkle gleichzeitig angekreuzt werden.

Hearzlichen Dank!

thre PROXXON
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gﬂ Griinden

Das Drehmaschinen - System SD 300 wird seit ca. 15

Jahren nicht mehr von uns produziert. Allerdings sind

noch eine Reihe von Ersatzieilen bei folgender
 Servicestelle verfligbar:

Thr PROXXON Team

_____ . __ _ Liasstrasse 21
73527 Schwibisch - Gmitind
Absender. Tel. 07171-81032 / Fax: -81403

E-Mail: service(@eton-online.de

T, P —— i

Garantienachweiskarte
flr PROXXOMN Deahmasching 50 300

Serian-MNr.:

gekanft bed

in [ ) -

gekauft am

Garantieanspruch innerhalb won £ Monaten
nach Kaufdatum bestehl nue dann, wenn spa-
testens 10 Tage nach Kaul diese Karde ausgeliil
und eingesandt wird. Kostenlose Ersalztedliefa-
rung baw. Reparatur kann nur erfolgen, wenn gin
mit Datum versehener Kaulbeleq engareich
wird.

PROXXON GmbH

Postfach

Abt. 68 - 90

D -5561 Niersbach




