Hebelkreuzsupport Nr. 5k
Doppelbohrreitstock Nr. 28 ¢

R

Doppel-Hebel-Kreuzsupport Nr. 5p

Motorsupport Nr. 5¢

Kreuzsupport Nr. 5n

o
e
S A

TYPE AVI-K
TYPE AVII-K

Die umfangreiche Auswahl des lieferbaren Sonderzubehérs erlaubt jeweils
wirtschaftlichste Bearbeitungsmethoden anzuwenden.

Sonderzubehor fur Drehbdnke

Kurbelkreuzsupport Nr. 5; die breiten SchlittenfUhrungen sind nachstellbar,
die Spindeln sind vollkommen verdeckt in der Schlittenmitte gelagert und ge-
gen Eindringen von Schmutz und Spénen geschitzt. Die grofBlen Teilirommeln
erlauben feinste Zustellung: 1 Teilstrich = 0,02 mm.

Motorsupport Nr. 5 ¢; die Vorschubbewegung des Oberschlittens erfolgt auto-
matisch durch Vorschubmotor tber Fallschnecke und Vorschubgetriebe (s.
Druckschrift 11l D 03).

Hebelkreuzsupport Nr. 5 k; mit hebelbetdtigtem Léngs- und Querschlitten, ver-
stellbare Anschldge in allen Vorschubrichtungen.

Abstechsupport Nr. 5f; nur mit Querbewegung.
Hebelsupport Nr. 5 p; mit 2 Ldngsschlitten.

Kreuzsupport Nr. 5 n; mit hebelbetdtigiem Oberschlitten und Querzustellung
durch Gewindespindel.

Revolversupport Nr. 24 a fir 6 Werkzeuge mit je é selbstidtig geschalteten
Anschldgen in Ldngs- und Querrichtung.

Revolverschlitten Nr. 24 f fir 6 Werkzeuge, der schrdgliegende Revolverkopt
wird selbsttdtig geschaltet.

Bohrreitstock Nr. 28, Bohrpinole mit Spannzangeneinrichtung for Spannzan-
gen mit 20 mm Schaftdurchmesser.

Bohrreitstock Nr. 28 /2 mit Vorschub der Bohrpinole durch Kreuzgriff tber
Zahnstange.

Bohrreitstock mit 2 umschaltbaren Bohrpinolen Nr. 28 c.

Schnellspanneinrichtung Nr. 28 a anstait Handradzangenschlissel zum Span-
nen und Lésen der Spannzangen durch Hebelbewegung auch bei laufender
Maschine.

Schnellspannerschalter Nr. 28 a/89, schaliet gleichzeitig den Motor bei Betdti-
gung des Schnellspanners.

Vierfachstahlhalter Nr. 78, 79.

Gewindestrehleinrichtung Nr. 85 zum rationellen Schneiden kurzer Prézisions-
gewinde.

Kihimitteleinrichiung Nr. 81,

Fir den Einsatz im Werkzeugbhau:
Héhensupport Nr. 5a'/s
Motorschleifapparat Nr. 6 ¢

Fraseinrichtung Nr. 7 ¢

Spannwerkzeuge:
Spannzangen Nr. 8 —84d

Stufen- und Ringfutter Nr. 9—9b
Vierklauen-Planscheibe Nr. 20
Dreibacken-Klemmfuiter Nr. 55, 56 F

Eine ausfihrliche Zusammenstellung alles lieferbaren Sonderzubehdrs enthdlt
die Zubehorliste!

Abbildung:
Grundzusammenstellung
auf Untergestell Nr. 38+
mit Kreuzsupport Nr.
FuBBbremse Nr. 92

PRAZISIONS-MECHANIKER-DREHBANK

Type AVI-K, Type AVII-K

Technische Datien

Bettldnge
Spitzenhéhe
Spitzenentfernung
Spindelbohrung .
Grofite No:@m:vozc:@\ Q:Rr@mrng o
Grofite Zangenbohrung, nicht Qcﬂnr@mrm:o_
Stahlhdhe
Langsbewegung des _AﬁmCch_obolm
Querbewegung des Kreuzsupports . .
Grofiter Drehdurchmesser Gber mcbbolcimlm;
Spindelkopf nach DIN 800
Innenkegel im Spindelstock
Innenkegel im Reitstock . .
Garantierte mcsm_oi@mzcc_@_@: des mb_:mm_wo?ﬁmm
Garantierte Planlaufgenauigkeit des Spindelbundes
Lackierung (Normalausfihrung) .
Gewicht (Grundzusammenstellung mit _AﬁmCchﬁUolv
6 Hauptspindeldrehzahlen (Antrieb Nr. 381}

bei Motordrehzahl 2800 *)

bei Motordrehzahl 1400 *)

bei Motordrehzahl 700 *)

") auch polumschaltbar lieferbar

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

mm
mm

kg

U/min
U/min
U/min

AVI-K AVII -
310 ” 290
20 30
135 | 24
17 ] 27
10
115
140
130
M 39 I M52
MK 3 —
MK 3 | MK 3
0,003
0,003
grin — RAL 6011
85
530 . . . 3000
265 .. . 1500
132 ... 750




TYPE AVI-K

%QNeva PRAZISIONS - MECHANIKER - UWmImeZ_Am._.<vm><=;_A

GRUNDZUSAMMENSTELLUNG :

Prismatisches Drehbankbett 800 mm lang,
Spindelstock fir Antfrieb von unten, ODER
Spindelstock fir Antrieb von hinten,
mit Zangenspanneinrichtung, Mitnehmerscheibe, Spitz- und Hohlkérner,
Kurbelreitstock mit Spitz- und Hohlkérner, Bohrplatte,
Handauflage mit einer Vorlage,
alle erforderlichen Schlissel.

Das Drehbankbett aus SpezialgrauguB gewdhrleistet durch die ginstige Querschnittausbildung ein Hoéchst-
maf3 an Biege- und Verwindungssteifigkeit. Die Prismatischen Fohrungsbahnen sind sorgfdltigst abgerichtet
und geschabt,

Die Hauptspindel des Spindelstocks ist mit direkter Spannzangeneinrichtung versehen, und zwar
Type AVI-K fiir Spannzangen mit 20 mm Schaftdurchmesser,
Type AVIL-K fiir Spannzangen mit 30 mm Schaftdurchmesser.

Die verbesserte Konstruktion der Spindellagerung in nachstellbaren, zylindrischen Gleitlagern bietei Ge-

wdhr fUr zuverldssiges Arbeiten der Maschine in jedem Drehzahlbereich und sichert ein HéchsimaB an
Rund- und Planlaufgenauigkeit.

Die Pinole des krdftigen Kurbelreitstocks ist in jeder Stellung gleichlang gefihrt und mit Millimeterskala ver-
sehen. Beim Zuriickdrehen der Pinole werden in der Endstellung eingesteckte Kegeleinsdize (Morsekegel 3)
selbsttdtig ausgestofien.

Bei Anordnung der Maschine auf der Werkbank erfolgt der Antrieb durch das Motortischvorgelege (Sonder-
zubehor Nr. 84); es stehen ¢ Spindeldrehzahlen zwischen 375 und 2100 Umdr./Min. zur Verfigung.

_u._ﬁe..N_m_OZw._AC_~N<<>Znm_mZ.U_Nm_._wuo,.Z_Am._.<_".m><_._A hQNeQmuv

TYPEAVII-K

GRUNDZUSAMMENSTELLUNG

Prismatisches Drehbankbett 600 mm lang,

Spindelstock fir Antrieb von unten, ODER

Spindelstock fir Antrieb von hinten,

Spannzangeneinrichtung mit Hebelschnellspanner zum Spannen und Lésen der Spannzangen
durch Hebelbewegung, auch bei laufender Maschine
Zangeninnenanschlag,

alle erforderlichen Schlissel.

’

Abbildung:
Grundzusammenstellung

mif Sonderzubehér:

Untergestell Nr. 38t

FuBbremse Nr. 92
Revolversupport Nr. 24 a
Gewindestrehleinrichtung Nr. 85

Technische Daten

Die Ldnge des Drehbankbetts betrdigt 600 mm,
im Ubrigen entsprechen die Hauptabmessungen den Angaben auf der Yorderseite des Blattes.



0-Nr38t Bétriebsanleitung
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Soreh

A, Beim Aufhingen der Maschine an den Kran ist das Hanfseil
in der gegeichneten Art durch die beiden Aussparungen im
Untergestell zu filhren. Die linke Seilschlaufe (am Spin-
delstock) ist etwas kilrzer zu fassen, damit die Maschine
waagrecht hEngt. Auch ist darauvuf zu achten daB beim Auf-
'héngen das Seil nicht am Support oder Reitstock anliegt.

CO.'G.M.B.H. - FRANKFURTA.M.-OST1



2-A,B,C,VIVII-K Betriebsanleitung
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1. Hauptspindellagerung

Die Olkammern (1) der Spindellager sind mit Markendl der
in unserer Schmieranweisung empfohlenen Viskositat zu fiil-
len. Zu reichliches Olen ist nicht notwendig, da das iiber-
schilssige 01 aus den Lagern dringt, In den Lagerdeckeln,
sowie im Spindelstockkidrper befinden sich Olriieklaufkansle
(8). Sollten sich diese im Laufe der Zeit zugesetzt haben,
so empfiehlt es sich, nach Ausbau der Spindel die Olkam-
mern mit Pressluft von den QOleinfiillbohrungen (9) aus durch=-
zublasen.

Das Nachstellen der Lagerung erfolgt durch die mit Innen-
sechskant versehenen Ritzel (2), welche in die verdeckten
Lagermuttern (3) eingreifen, Durch Verdrehen der Ritzel

im Uhrzeigersinn wird das Lagerspiel enger gestellt. Das
Einstellen der axialen Lagerluft geschieht nach Offnen
der Klemmschraube (4) durch die Stellmutter (5).

2. Spannzangen

Beim Einfiihren der Spannzangen und Eins&tze ist besonders
auf die Zangenfiihrungsnage %6) zu achten, die erst in die
Fihrungsnute der Spannzange eingreifen muB, bevor der Zan~
genschliissel (7) angezogen wird.

" LORCH, SCHMIDT & CO. G.M.B.H. - FRANKFURT A.M.-OST1




3-Nr.28a

E. Schnellgpanneinrichtung

Nach dem Einfiihren der Spannzange ist das Schnellspanner-
‘rohr (1) soweit einzuschrsuben, bis bei getffnetem Schnell-~
spanner (Spannhiilse (2) in Stellung rechts) das Werkstiick
noch leicht in die Zange geschoben werden kesnn. Sodann ist
die Schraube (3) in der Biichse (4) festzuziehen, damit def

Schnellspanner gegen Verdrehung gesichert ist.

Die Sechskentmutter (5) ( bei Schnellspanner fiir 27 und
30 mm Spannzangen, Klemmschraube ) dient zum Feststiellen
der Anschlagstenge (6). Fir Stangenarbeiten kann der In-

nenanschlag durch Herausschrauben des Spannkdrpers (7)
entfernt werden.
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Le-Nr 24a Betriebsanleitung

Revolversupport lr. 24sa

Die Nachstellung der Schlittenfiilhrungen erfolgt durch Ein-
stellung der Reilleiste., Hierbei sind zundechst die Schlitz-
mattern (1) der Keilschreuben (2) mit dem Doppelschrauben~—
zieher zu 1l8sen und hiersuf die Keilschrauben entsprechend
nechzuziehen. Nach dem Einstellen gind die Schlitzmuttern
wieder festzuziehen.

Damit die hohe Umscheltgenauigkeit des Revolverkopfes be-
stehen bleibt, ist derselbe von Zeit zu Zeit zu reinigen,
da trotz der eingebsuten Labyrinthdichtung feinste Spéne
bei lingerem Gebrauch in die Verriegelung gelangen kSnnen.
Zum Reinigen des Revolverkopfes ist derselbe sbzunehmen.
Nach Abschrauben des oberen Hebels (3) und Abnehmen der
Klinkenscheibe (4) kann die Mutter (5) herausgeschraubt
werden, wodurch der Revolverkopf aus seiner Verriegelung
herausgenommen werden kann. Um den Zusammenbau zu erleich~
tern, ist die Schraube (6) herauszuschrauben, damit die
Feder des Riegels entspennt ist.

Der Oberschlitten 14B%t sich nech dem Abschrauben des Ane
schlegs (11) nech links sbnehmen. Beim Unterschlitten muB
zunichst der Gewindestift (7) nach LOsen der Schlitzmut-
ter (8) einige Ginge zurlickgeschraubt werden, damit der-
selbe nach vorn sbgezogen werden kann.

Zur Schmierung der Wellen sind 3 Fettnippel (9) und ein
Oler (10) vorgesehen.

Die unten asngegebenen Verschleiss~Teile sind unter Angsbe
der Zeichnungsnummer gzu bestellen:

Anschleg-Schrauben oben 342
Anzugsbolzen mit Bilchse fiir Werkzeuge - 2008/28 + 29
Index-Bolzen Tir Kreuzschlitten 2008/ 26
Fithrungsschraube im XKreuzschlitten 2008/27

Raste im Hsndhebel 2008/7
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SCHMIERSTOFFUBERSICHT SCHMIERVORSCHRIFT
LUBRICATION SUMMARY \ LUBRICATION SCHEDULE
TABLEAU DES PRODUITS UE GRAISSAGE PRESCRIPTION DE GHAISSAGE
Hennzeich| Bezeichnung \Werksbezeichn.v| \Schrmierhéufigheit |Schrmerstellen Nr.
Symbol Type Zoihigheit siehe Frequency Positior1 Nos.
Indice Designation Schmiermitleliab Fréquerice de graissogelEmplacernerit de groiss.
\ggnr;gealgl 7i {‘ade:name arnd ina £ /{y/ch ]-2
Huile fine de broche| ViScosily see Journellement
Schmierdl |Lvericationthal I sehentlich |
O Lubricating 0/l | Fournisseur et Once Weehkly . 3-7
Huile viscasité voir 1 fors par semaine
Walzlager Fett | Tableau de alle 2 Monate
A Bearing Grease | Graissage Every 12 Months 8-10
Graisse Toys les 12 imrois

' 'LORCH, SCHMIDT & CO. G.M.B.H.
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11d-Nr. 38t Betriebsanleitung

Spindeldrehzahlen
Motor 1400/2800 Y/min

Motor- Hauptspindel

Motorstufe <cheibe | l:D l:.:l D:.

n 265 | 375 | 530
1400

B0 | 750 | 1050 | 1500

I 530 | 750 | 1050
2800

B | 1500 | 2100 | 3000

- LORCH, SCHMIDT & CO. G.M.B.H. ) FRANKFURT A.M.-OST1
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Die umseitig genannten Schmiermittel kénnen bezogen werden durch:

BP BENZIN- UND PETROLEUM-GESELLSCHAFT M.B.H., Hamburg
Verkaufsabteilungen in:

Berlin W 30, RankestraBe 5-6, Tel. 91 04 71 Mannheim, P 5, 1-4, Tel. 541 01
Frankfurt/Main, Neue Mainzer Strafe 84, Tel. 9 38 41 Minchen, Briennerstrafie 53-54, Tel, 2 22 50
Gelsenkirchen, Bromberger StraBe 18-20, Tel. 2 03 4] Miinster/Westf., EisenbahnstraBe 11, Tel. 4 27 41
Hamburg, Bugenhagenstrafie 6, Tel. 33 12 31 Nirnberg, Lorenzerplatz 17-23, Tel. 2 60 51
Hannover, OstersiraBBe 83-84, Tel. 2 25 50 Stuttgart, Kriegsbergstrafie 34, Tel. 9 05 46

K&ln, Neumarkt 18-24, Tel. 21 68 51
Im Ausland: Die BP-Gesellschaften in der ganzen Welt

DEUTSCHE SHELL AKTIENGESELLSCHAFT, Hamburg

Zwiegniederlassungen in:
Berlin-Charlottenburg 2, BismarckstraBe 113, Tel. 32 52 91 Hannover, Theaterstraie 15, Tel. 2 74 41

Bremen, Am Wall 177, Tel. 2 22 45 KdIn-Stlz, Luxemburger Strafe 150, Tel. 41 14 21
Dortmund, HansastraBBe 30, Tel. 3 61 55 Ludwigshafen, Mundenheimer Strafe 149, Tel. 617 31
Dusseldorf, Gartenstrafe 2, Tel. 44 53 21 Miinchen, Leopoldstrafie 8, Tel. 3 67 11

Frankfurt a. M., Kaiserstrae 1, Tel. 9 00 91 Nérnberg-W, RosenaustraBe 4, Tel. 6 32 41
Hamburg, Alsterufer 4-5, Tel. 44 12 51 Stuttgart, LautenschlagerstraBe 1, Tel. 9 94 81

Im Ausland: Die SHELL-Gesellschaften in der ganzen Welt

ESSO A.G., Hamburg
Verkaufsabteilungen in:

Berlin W 35, StauffenbergstraBe 41, Tel. 24 93 11 Koblenz, RoonstraBe 49a, Tel. 53 75

Bremen, LangenstraBBe 104-106 (Argo-Haus), Tel. 26257  Kéin, Schildergasse 84a, Ecke Kreuzgasse, Tel. 21 10 23
Dortmund, Mérkische Strafe 26, Tel. 2 17 48 Mannheim, Augusta-Anlage Nr. 12 (Colonia-Haus), Tel. 425 54
Dusseldorf, Kdénigsallee 55, Tel. 2 04 61 Miinchen 33, Promenadenplatz 12, Tel. 2 46 01

Duisburg, Claubergstrafe 1, Tel. 2 02 61 Minster, Bahnhofstrafle, Rolandshof, Tel. 3 67 48

Frankfurt a. M., Schaumainkai 87-89, Tel. 6 61 12 Nirnberg, Firther Strafle 12, Tel. 6 06 41

Hamburg 36, Esplanade 36a (Phrix-Haus), Tel. 34 10 07 Regensburg, Wiener StrafBe 14, Tel. 58 02

Hannover, Prinzenstrafle 16, Tel. 2 39 55 Stuttgart, Archivstrafie 18, Tel. 9 55 51

Kassel, Opernstrafe 2, Tel. 13506 Ulm a. d. Donau, Krafftstrafie 11, Tel. 48 70

Kiel, Holstenbriicke 4-6, Tel. 4 66 96
Im Ausland: Die ESSO-Gesellschaften in der ganzen Welt

MOBIL OIL A. G. IN DEUTSCHLAND, Hamburg

Verkaufsniederlassungen in:

Berlin W 15, Pariser Strafie 44, Tel. 91 01 71 Hamburg, Lange Mihren 9, Tel. 33 10 61
Dusseldorf, Wilhelm-Marx-Haus, Tel. 8 05 81 Niirnberg, Findelgasse 10, Tel. 2 59 46
Frankfurt a. M., WeserstraBe 26, Tel. 3 02 41 Stuttgart, SchloBstraBe 84, Tel. 6 44 56

Im Ausland: Die MOBIL OIL Companies in der ganzen Welt

Diese Gesellschaften unterhalten einen Schmiertechnischen Dienst, dessen Ingenieure
unseren Kunden unverbindlich und kostenlos zur Beratung zur Verfigung stehen.

The lubricants listed on the reverse are supplied by
BP Companies all over the world
SHELL Companies all over the world
ESSO Companies all over the world
MOBIL OIL Companies all over the world

The engineers of the Technical Service of these companies are always glad to advise our
customers, free of charge and without obligation.

Les lubrifianis mentionnés au verso sont fournis par les

Sociétés BP dans le monde entier
Sociétés SHELL dans le monde enfier
Sociétés ESSO dans le monde entier
Sociétés MOBIL OIL dans le monde entier
Ces Sociétés entretiennent un Service Technique de Graissage dont les ingénieurs sont & la

disposition des clients pour les renseigner gratuitement et sans aucune obligation de la
part des clients.



PRUFBLATT Test char

Fiche de controle

ﬁorc'

Faux-ronde de la pointe de centrage

(00027

Besteller: Pirma Giesbert K& Kom. Nr. Type, Fabr. Nr 23258
Cust : . . B . i AV T =T
L{S omer Villingen/Schwarzw. Order I,\lo . Type, Serial NoAV T-K
Client: Num. d’enregistrement de com. Type, Num. de fabr.
MeBanordnung Gegenstand der Messung ZPUI' A'bvyglichTunlg AES’V'Z'r;g.
Test Diagram Test to be applied er_rmllsg € 1O Test Result
Dispositif de mesure Objet de la mesure olerance Totérance
admise nesurée
Ausrichten der Maschine in Léingsrichtung
BE—— — Longitudinal Alignment of Machine 0,O§O$?9/m 0,01
Alignement de la machine dans le sens longitudinal o
R e
q ] Ausrichten der Maschine in Querrichtung 002 , 1
== I Transverse Alignment of Machine ’ Ootggglm 0,0
== — Alignement de la machine dans le sens transversal ’ |
Geradlinighkeit der Bettschlitenbewegung waagrecht
Axis of Centres parallel fo Bed in horizontal plane O’(%Lﬁgo 0,01
Mouvement horizontal rectiligne du chariot longitudinal ’
Fluchten der beiden K&rnerspiizen senkrecht 001 0.01
Axis of Centres parallel to Bed in vertical plane .OOOT“m ’
Alignement vertical des deux pointes de centrage
A:001 mm |o0,01
Rundlauf des Haupispindel-Innenkegels B:0,02 mm 0, 02
Concentricity of Headstock-spindle inside-taper AB =300 mm
Faux-rond du cdne intérieur de la broche principale AB_f :8883,"
AB = 12
Rundlauf des Zangenspannkegels
Concentricity of Collet housing taper (O,(O(())gﬂn;m) Oy 002
Faux-rond du céne de serrage par pince ’
Parallelitéit der Hauptspindel zur Betischlitienbewegung
senkrecht 1
Headstock Spindle parallel to Bed in vertical plane 0’(?0]0{5’]()20 0,0
Parallélisme vertical de la broche principale par rapport au '
mouvement du chariot longitudinal
Parallelittit der Houpispindel zur Betischlittenbewegung
waagrecht o.01
Heodstock Spindle parallel to Bed in horizontal plane 0,(())013{131020 ’
Parallélisme horizontal de la broche principale par rapport av L
mouvement du chariot longitudinal
Rundlauf des Zentrierzylinders der Hauptspindel 0,005 mm 0,002
Concentricity of centring cylinder of Headstock Spindle (O’Ogoipm)
Faux-rond du cylindre de centrage de la broche principale (100017}
Axialruhe des Bundes der Haupispindel (96)013”““ 0,002
Headstock Spindle axial float (©, 0004Tm)
Ebats du corps de broche par rapport & la broche principale (.0001")
Rundlauf der Kdrnerspiize (oo(g)(}smm) 0,005
Concentricity of Cenire ! 0004r"nm

The dimensions given as “Test Result” in inches are convertion figures
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zul. Abweichung

. Abwchg.
Mqunordnung Gegenstand del_' Messung Permissible Tol. ge;" : chl g
Test Diagram Test to be applied Tolerance fest esult
Dispositif de mesure Obijet de la mesure odmise e
Parallelitdt von Bettschlittenbewegung und Reitstockfiihrung
senkrecht 0.01250 .
Tailstock Spindle Movement parallel to Bed in vertical plane ’ 0,01
i . . , . .0004/10
Parallélisme vertical du mouvement du chariot longitudinal
par rappori au guidage de la contre-pointe
Parallelitéit von Bettschlitienbewegung und Reitstockfihrung
waagrecht
Tailstock Spindle Movement parallel to Bed in horizontal plane 0,005/250 0,005
A . . . . .0002/10
Parallglisme horizontal du mouvement du chariot longitudinal
par rapport au guidage de la contre-pointe
Parallelitéit des Reitnagels zur Betischlittenfilhrung  senkrecht
Tailstock Centre Axis parallel to Bed in vertical plane 0,01 mm 0,07
Parallélisme vertical de la pointe de la contre-pointe par -0004"
rapport au guidage du chariot longitudinal
Parallelitat des Reitnagels zur Betischlittenfihrung waagrecht
Tailstock Centre Axis parallel to Bed in horizontal plane 0,01 mm 0,01
Parallélisme horizontal de la pointe de la contre-pointe par -0004”
rapport au guidage du chariot longitudinal

Parallelittt des Reitnagelkegels zur Bettschlittenfilhrung
senkrecht

Tailstock Spindle Taper parallel to Bed in vertical plane

Parallélisme vertical du cdne de la pointe de la contre-pointe
par rapport au guidage du chariot longitudinal

0,03/300 0,02
.0012/12

Parallelitéit des Reitnagelkegels zur Beitschlittenfiihrung
waagrecht

Tailstock Spindle Taper parallel to Bed in horizontal plane

Parallélisme horizontal du céne de la pointe de contre-pointe
par rapport au guidage du chariot longitudinal

0,03/300 0,02
.0012/12

Steigungsgenauigkeit der Leitspindel zugesichert

ossuré
Leadscrew Pitch Accuracy 0,03/300 -
Précision du pas de la vis-mére 9”.86‘,’2"/262‘“’
Axialruhe clervl.ensplndel 0,01 mm/U
Leadscrew Axial Float 0004 p. r. _
Ebat axial de la vis-meére 0.01 mm/t

Rechtwinkligkeit der Planschlittenbewegung zur Hauptspindel
Cross-Slide Movement at right angles to Headstock Spindle

Equerrage du mouvement du chariot transversal par
rapport d la broche principale

(002150) | 0,02
(.0008/6 ()

3 Arbeitsgenavigkeit beim Plandrehen 0,015 flﬂlm 0,015
— | Working Accuracy (Surfacing) plzfgté!
] 6 I Précision d'usinage lors du tournage transversal .0006*
= e concave only!
— Arbeitsgenavigkeit beim Runddrehen
. Iglgi Working accuracy (Sliding) 0,005/100 0,005
S Précision d'usinage lors du tournage circulaire 0002/4 g
R
: . Kontrolle
Abnahmebedingungen f. Werkzeugmacher-Drehbénke nach DIN 8605 Inspection ZEZ,
In { ): garantierte erhdhte Abnahmebedingungen nach »sLorch« Contréle Teiflner
(Checéed to Ge;man Indus}'lriur! Srcndadrd dNol. 8d60aS for Lool Lmokers Lathes
: Guaranteed to meet higher stondards lai own orch«
andiﬁons de réception desg tours selon DIN 8605 v Abnahme
( ): conditions de réception plus resserées garanties selon slorche Checked 21 . 6 . 6 3
Réception
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