Aufgabe B
Wiederinbetriebnahme einer Drehmaschine

Situationsbeschreibung

Ein Ausbilder mochte das Konzept ,Lernen im Arbeitsprozess® einfihren und vereinbart zu
diesem Zweck mit der Betriebsleitung - die AV wurde mit der Einfiihrung von Gruppenarbeit
aufgeldst - , dass die Ausbildungswerkstatt in Zukunft Auftrdge aus dem Bereich der auf-
tragsbezogenen Einzelteilfertigung tbernimmt.

Es sollen Teile aus unterschiedlichen Teilefamilien, von unterschledllcher GroBe und aus
unterschiedlichen Werkstoffen y -
ausgewahlt werden, deren
geforderte Toleranzen im Be-
reich von 1/100 mm liegen
und die sich insbesondere fur
die Qualifizierung von
Zerspanungs- und  Werk-
zeugmechanikern/-innen eig-
nen.

Fur das Ausbildungsziel: ,Fer-
tigung von Einzelteilen aus
unterschiedlichen Teilefamili-
en auf einer konventionellen
L-Z-Drehmaschine®, steht
eine altere Drehmaschine
vom Typ DLZ 702 zur Verfi-
gung, die in den letzten drei
Jahren nur gelegentlich zur
Fertigung einfacher zylindrischer Teile mit sehr hohen zuldssigen Toleranzen eingesetzt
wurde. Eine ordnungsgemalle Wartung fand nach Aussagen des Leiters des Vorrichtungs-
baus, in der die Maschine z. Zt. steht, wahrend dieser Zeit nicht statt.

Als neuer Standort ist die Ausbildungswerkstatt vorgesehen, in der dann auch die erwahnten
zylindrischen Teile gefertigt werden.

Sie arbeiten in der Instandsetzungsabteilung und erhalten von Ihrem Vorgesetzten den Auf-
trag, die L-Z-Drehmaschine am neuen Standort aufzustellen und in Betrieb zu nehmen. Wei-
terhin sind mogliche MalRnahmen fir das Umristen der Maschine vorzuschlagen, sodass mit
der Maschine ein groRRes Fertigungsspektrum abgedeckt werden kann, um das gewinschte
Ausbildungsziel zu erreichen. Das Umrlsten beschrankt sich auf die Arbeiten, die Sie als
Instandsetzungsfachkraft selbst durchfiihren kénnen.

Aufgabenstellung

Erstellen Sie mdglichst vollstandige Unterlagen zum Nachweis der geplanten Arbeiten, die
zur fachgerechten Bewaéltigung der geschilderten Situation durchzufiihren sind.

Arbeits- und Hilfsmittel

Auszug aus der Betriebsanleitung und Maschinenkarte der Drehmaschine, eigene Mitschrif-
ten, Tabellenbiicher und wenn vorhanden, das Internet

Bitte wenden! (Persénliche Angaben auf der Riickseite)
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1.3. Technische Daten bz | mis e bLz 702

Spitzenhéhe . . . . . . . .. .. mm 250 300 350

Drehdurchmesser Gber dem Bett . . . . . . . . .. . . ... .. mm 500 600 700
iber dem Planschieber . . . . . . . . ... .. mm 300 400 500
iber dem durchgehenden Planschieber . . . . . . mm 250 350 450
inder Krépfung . . . . ... ... L., mm 740 840 940

Planscheibendurchmesser . . . . . . . . .. . ... . ... . . mm 500 550 460

Lange der Krépfung vor der Spindelkopfanlagefléche

bei Bajonettbefestigung Rollenlager . . . . . . . . . . . ... . mm 330 330 330

bei Bajonettbefestigung Gleitlager . . . . . . . . .. . . .. .. mm 305 305 305

bei Camlockbefestigung Rollenlager . . . . . . . . . . .. . .. mm 335 335 335

bei Camlockbefestigung Gleitlager . . . . . . . . . . . . .. . mm 310 310 310

Bettbreite . . . . . . . . ... ... . mm 400 400 400

Hauptspindel

Spindelkopf . . . . . . ..., 8 DIN 55022 oder 8 D 1 ASA B 5,9

Spindelbohrung . . . . . ... L L. T mm 63

Spindeldurchmesser im vorderen Lager . . . . . . . . . ... .. mm 110

Morsekegel in der Kérnerspitzenhiilse . . . . . . . . . . ... .. N 5

Hauptspindelumdrehungen . . . . . . . . . . .. .. ..  Anzahl 12

Rethe 630. . . . . . . . . . . ... ... ... U/min 14. . . 630

Reihe 710. . . . . . . .. . . ... . . .. G 5@ E @6 U/min 6. .. 710

Reihe 1000 . . . . . . . . . . . . ... ... “U/min 224 . . .1000

Reihe 1400 . . . . . . . . . . . . .. ... ... U/min 31,5. . . 1400

Reihe 1800. . . . . . . . . . . .. ... ... U/min 40 . . . 1800

Vorschibe . . . . . . . . . . . .. ... ... ... Anzahl 32

=~ HG0EE 2 4 6 s % 3 8 v 5 E R E B d e B e omoe e mem e mm/U 0,070. . .1,00

=plan . .. mm/U 0,035. . .050

Gewindesteigungen

53 metrische Gewinde . . . . . . .. . .. ... ... ... mm 05. . .12

64 Gewinde mit Zollsteigung . . . . . . . . . . . . . .. ... Gg/1* 56 = .

40 Modulgewinde . . . . . . . . ... L Modul 0125. . .28

64 Diametral-Pitch-Gewinde . . . . . . . . . . . .. ... ... Pitch 24, . 1

Leitspindelsteigung . . . . . . . . .. L. Lo '2* oder 12 mm

Reitstock

Pinolendurchmesser . . . . . . . . . .. . ... .. ... ... mm 80

Gréfiter Verstellweg der Pinole . . . . . . . . . ... .. ... . mm 200

Morsekegel . . . . .. ..., Nr. 8

Support

Grofiter Arbeitsweg des Planschiebers . . . . . . . . .. .. .. mm 300

Grofiter Arbeitsweg des Oberschiebers . . . . . . . . .. .. .. mm 160

Drehmeifielquerschnitt . . . . . . . . . . .. ... ... .. mm 5% 25

Antriebsleistung . . . . . . ... Lo kW 55. ..1

Zulassige max. Werkstiickgewichte zwischen Spitzen

ohne Setzstock . . . . . . . .. . ... ca. kg 1500

mit 1 Setzstock . . . . . ... . ... ... . ... ... .ca kg 1850

mit 2 Setzstécken . . . . . . .. .. L., ca. kg 2100
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2. Aufstellen und Vorbereiten

2.1. Transport

Es ist beim Transport darauf zu achten, daf} die Maschine keine StéBe oder Erschitterungen erleidet.
Durch die im Bett vorgesehenen Transportlécher werden Stahlstangen von 60 mm ¢ ges’relckt, an denen
die Maschine angehoben werden kann. Die Seile sind gemdf untenstehender Abbildung so zu fihren
und durch Holzklétze abzulenken, daB keine Beschédigungen entstehen kénnen. Es mu3 dabei be-

sonders darauf geachtet werden, daf8 die Stahlstangen so lang sind, daf3 die Seile auf keinen Fall
abrutschen kénnen.
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2.6. Inbetriecbnahme

Vor der ersten Inbetriebnahme muB die Maschine gut geschmiert werden. Auf den Seiten 2425 sind
alle wichfigen Angaben fir Pflege und Schmierung zusammengestellt. Nachdem man sich mit den
einzelnen Bedienungselementen vertraut gemacht und sich Gberzeugt hat, daB die Schlitten leicht
laufen, kann die Maschine eingeschaltet werden. '

Folgende Reihenfolge ist bei der Inbetriebnahme zu beachten:

Der Umsteuerhebel (28) steht in Mittelstellung. Der Hebel (48) am Schalterschrank (Spindelstock-Riick-
seite) wird eingeriickt. Nun wird die Taste fir den Motor (8) gedriickt. Im Schauglas (7) muB jetzt ein
Olstrom sichtbar sein. Nach einigen Sekunden hat sich das Ol verteilt, und die Kupplung kann mit
dem Umsteuerhebel eingeriickt werden. Zundchst 1Bt man die Hauptspindel mit den niedrigen Dreh-
zahlen laufen, dann werden Gewinderéderkasten und SchloBBkasten eingeriickt und allméhlich héhere
Drehzahlen und Vorschilbe gewdhlt. Wéhrend dieses Probelaufes wird die Drehmaschine nicht be-
lastet. _ : :

Ist die Maschine mit Kishmitteleinrichtung ausgeristet, so ist zu beachten, daf3 der Wasserkasten
vor Inbetriebnahme mit Kohlflissigkeit gefullt wird. Die Einfillung geschieht am einfachsten durch
EingieBen der Flussigkeit in die Wasserschale. Der Wasserkasten steht immer zwischen dem ersten
und dem zweiten FuB. Die elektrische Tauchpumpe ist auf dem Wasserkastendeckel montiert.



4.3. Schmierplan
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Schmierstoffibersicht Schmiervorschrift
Bezzilgr-wng Werksbez, | Zahigkeit |Kennzeichen hﬁ;i‘f?;:;” | Schmierst. Nr. Schmierstoffmenge
Normalschmierd| ssee | () | ol | 14 | 9o Hibe der Olpresce
taglich 10 1-2 Hibe
wochentlich 5 Ol ernevern
Olstand an den Schauglasern laufend berwachen S R I
wéchentlich 6-8 bis auf Olstandsmarke nachf.
Schmierstellen nur mit Ol abschmieren taglich 9 3 Hibe der Olpresse
alle 6 Mon. 6-8 Ol erneuvern




Maschinenkarte fir Dremasciine

DIN-Kurzbezelchnung (55001)

Zubehdr / Sondereinrichtungen

Arbeitsberaich | gr. Umlaut-@ coer Bett ?’OO

mm, gr. Drehlénge 3 oo mm

s. a. AWF 3042 Vialstahl., AWF 3138 Schwar-, AWF 3022 Karusssll-, AWF 3004 Revolver-Drehmaschina D
Eezafohnung Baumuster Inv.-Nr. ;
"' {é:,:,,,,_.n,,d,,w Hochleistungs-Drehmaschine DLZ 582482 702 { a‘g 4¢
Her'steEIsr K. Martin Offenburg (Baden) fabviching s A5 599 ezt Tag/-Nr /H/ AY 63
Lieferer Baujahr /g 4 Anschaffung 49 66~ | Llefer d £t~
Kennzeichen der Maschine : Kostenstelle

gr. Umlauf-@ Gber Schlitten  § oo mm, gr, Spltzenwelle .{‘ $ @ mm § Dreibackenfutter “ w» mm § Standort ” 5
gr. Umlauf-@ In der Krépfung (Aussparung) tjq—g mm § Kegeldrehelnrichtg.: Leltldnge 500 Mm | Maschinen-Gruppe
Lange d. Kedpfung vor Flanschelbe-Vorderkante: mit /B rocke f,}jlg mm Kostenklasse -

__Gehdartete und geschliffene Stahlbett-

Gitegrad

fohrungsbahnen

Besonders geeignet fiir

S lm Hroptune ,,.,i_;,m/,g.gm&e

Sechiittsn | Anzahl der Bettschiitten

1 Vorschubt v. Hand/selbstt.

.| Anzah| der durchgehenden Querschlitien

1 ; Vorschub: v. Hand / selbstt.

Anz. d. unabhinglg. Querschl. vorn

; hinten

Vorschub: v. Hand / selbstt.

gr. Stahlquerschn.: Brelte-Héhe 25%25 mm; Leltspindel

%

2 Go/l” MEmSte'suns |

Rn.llt.s.tocit I Plnolenkegel Morse 5

gr. Pinalenvorstellung: v. Hand / = St / 200 mm
gr. Querverschlebung des Obertelles aus Mittellage + 10 mm
Reltstockverschlzbung: v. Hand / [y | mm
‘Zubehdr Pi.snschel'}m:AuBan-r.é S$00 mm; sbaddeaaiiihipumpe +gdd [ min
Setzstockifestbis ¢ /6@ mm { Stck: mitgeh.bls® — mm = Stck

\Wechselrader: oy Vorschub und Gewinde 3£ 59 .69, 31, Al /,w-

GrundflachenmaBe siehe Betriebsanleltung

for Felnvorschub 1: 4

Fundamentpla n- s. Be:rlebsanlslfung

| Form Bojonett ~ Nenn-d 220, Gr8 WENSEENCN W52 | £y fos Hamich
Sonderausfahrung  Gemrherekt foattrtr e iRl ;
Spindelbohrung-@ 83 mm, GréBe des Innenkegels Metr. Kegel 70 tbild und Grundfléchenmabe o

Schaltplan-M8ll s Betriebsanleitung

Bostell-Nr, AWF 3003 Nachdruck verboten (i1, 61/25) © by Ausschub fiir wintschatliche Fertigung E. Y. (AWP), Berlin- Grunewald, 1942 Verlog: Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin W 15 und Kéin
Flachenbedarf 185 m. - 48 m| Héhe #.3& m|Gewlcht 3 #44 kg | Ausgestellt: Tag "¢, 6 4 Name [y
Antriebsart | Spannung 3 f0 V | Stromart Drehstrom W s0/4@ Hz | Sheniel e) | Bomey, foton 4 Stek,
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! | EEERBKall-Riemen Antrieb Stufe, S

A Schelben-Brelte bl Ll :

(R ik fgee |SiibunBele o @ o= & [0S Vorsehis i o o Uit |

; erkstoff - Gummi g RES it S Ggoe | \Wacheswdder ooy 2l e[y Sl

: | Riemongaschw. in mjs [—Drcpzahlbereich | T | - | W | e | v | 1,000 1089 10,840 0,800 |0,730 |0,670 | 0,620 [ 0570

g |84 [ 149 |40 | 484 Il 10,500 |0445 |0420 |0,400 0,360 | 0,330 | 0,310 | 0,280

’ Lefstung In KW Eu 1 0,250 10,220 {0,210 |0;200 0,180 | 0,165 | 0,155 | 0,140

. M

: = IV 10,125 | 0,110 |0,105 | 0,100 | 0,090 0,080 710

i Stufe, Schaltung Drehzahlen der Drehspindel In U/min e 7 =

i Motordrehzahl -

3 Wechselrider | D ¥ VRPN S N

L 3 224 —5tS TSt | 0,500 [0,445 |0,420 0,400 |0,360 0,330 [ 0,310 | 0,280
Racklauf LSS b BT, L, B O 0 ) Il ]0.250 |0,220 [0,210 |0,200 |0,180 |0,1¢5 | 0,155 | 0,140
i TS T—t08 i < 10,125 10,110 0,105 0,100 | 0,090 |0,080 | 0,077 | 0,070
1,4faches Rethe m 2.4 31,5 45 63 g0 125 a IV |0,062 0,055 |0,052 |0,050 0,045 {0,040 | 0,088 | 0,035
vom :
Vorlauf 180 250 355 500 710 | 1000
IV | 6t e a5
e I B L L B 1 Geeignet fir Gewinde von 56 bis 1y GangelZoll

b Sizanquers_l:hniu for 5St60.11: e mm?bel 120 = mimin Schnitigeschw. § von 0,5 bis n2 mm . Stg. | von 0,125 bis 28 Modul
bei Nennleistung fir GG-22: (.  mm?bel 70 - mimin Schnlttgeschw. §| Ellgang des Schiittans m[min In- Rlchtung von/zum Spindslstock’
des Motors

; Ubersetzung fir Stellgewinde 16 fach
L
Bemerkungen .
Drehzahireihe V. dewefbgd 112 40 _oog &
- S350 ——250——1800

Fir Ah_schf‘eibup_gef_l usw. dient dia Maschinen-Kostenkarte AWE 3001
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