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WICIiTIG

- Die vorliegende Betriebsanleitung enthilt unt

notwendigen Angaben, um den Sch','renkti'sch hl 2U sach

packen und zu reinigen. Es wird deshalb empfohlen'
den Abschnitte vor dem Ausoacken aufmerksam zu Ies

Bei tiefer Aussentemperatur kann die Bildung
ser auf den bearbeiteten Flächen vermieden welden'
Sch'ruenktisch nur nach uncl nach in ein ternperiertes
wird.

Bei Bestellung von Ersatz- oder Zubehörteilen
die Zeichnungs-Nr., die Positions-Nr. auf der Zeic

Fabrika.tions-Nr. des Schwenktisches anzugeben.

TECHNISCHE DATEN

Durchmesser des Drehtisches
Höhe des Tisches in Horizontalstellung
Plöhe des Tisches in Vertlkalstellung
Anzahl Radlal-T-Nuten
T-Nuten für Schraubenbolzen
Teilung am Tischumfang

Teilung auf Teiltrommel
Ablesegenauigkeit auf dem Nonius

Garantierte Elnstellgenaulgkelt
Nelgung des Schwenktells
Ablesegenaulgkelt der Schwenkuhg

Durchmesger der Zentrlerpinolenkugel
Distanz zwischen Kugelzentrum und Oberfläche

des Drehtlscheg
Nettogewtcht

2
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Drphhontroltre der Tlechfläche

Parallelltät der TlEehflöche

Rechtwtnkllgkelt der Tlschfläche:
(T1ech um 90o SaschwenktJ vertikal'

. quer

Rundlsuf der Zentrlerptnolenkugel

Durchmegser der Zentrlerplnolen-
kugel t 13 rnm] t1/2" I

Olstcnz zwlschen Kugelzentrum und

Tlschoberfläche (40 mml {1 1/2")

Schwsnkgenculgkelt bei Schwenkung

oo - 90o (mlt Kugel gameaaen)

Rundlauf Innankonus und -Zyllnder
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6.

7.
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ZUBEHOER ZU scl'lwENKUARgli RÜN

a ) Nor{nglzubehör

t Lupe zum Ablesen der Schr'^renkung

1 Zentrierpinole mit KugeI (/t L3'000 mm

l.Anzugspindel zu Zentrierpinole
I 4-kant-SchlüsseL 14 mm zu Anzugspindel

4 Spannschrauben

b) Se!*erzUbehöJ (7, 7 + B)

I Satz von 13 SPannzanq€rlr

durchmesser 20 mm

Typ Vl Nr. 4, 5 aft-

5-16 mm

platte

12O mm.

hunde

x30

Bohrungen: fl 4-b-6-?-B-9-10-1I-12-13-14
1 Drelbacken-Spannfutter fJ tfo nulll auf Gu

montiert r selbgtzentrierend'
Max. Spannwelte: Innen 0 55 mmt aussen

Geliefert mlt: I Satz zusätzlicher Spa

4 Befestigungsschrauben M B

I 4-kant-Steckschlüssel
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VERZEICHNIS DER ZEICHNUI\GEN
#

I. Schwenkbarer Rundtlsch 0 200 mm

2. Zentrierwerkzeug mit Messuhr

3. Zentrieren des Schwenktlsches mit dem Zentrie

4, Zentrleren dss sChwenktisChes nrit dem Einstellz

5. Arbeitsbelsplele

6, BerechnungsbelsPlel

7, Spannzangen Typ l'V Nr. 4, Schaftdurchmesset 2A

B. Drelbacke,fl-spannfutter O 110 mm

INHALTSVERZEICHN IS#

+gSPACKEN UND PNTE.RHALT

1. Transport
2. Auspacken

3. Reinlgen und -schmleien des Tlsches

4, Arbeiten auf dem Schwenktisch

a) Allgemelnes
b) Zentrieren des Schwenktlsches in

lage
c ) Zentrieren des Schvrenktisches in

Stellung

I,

5

rkzeug

pfen

ntal-

ter

Selte:

6

6

6

7

7

lloriz

genei
1L
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sle}l.,en.

6

r. AUSPACKEIj_I4\D UNTERFALT

1. Lransqqrt

Der schr,venkbare ifundtisch gelangt in einer sp

gefertlgten Transportkiste zum versand. Trotzdem de

gut verpackt ist, soll der Transport mit grösster

g€nr indem besonders jedes Aufschl'agen der Kiste v

2, AusPAE,ken

Bevor Cer Schr,venktisch ausgepackt werden darf

Temperatur der Vferkstatt angenommen haben' Bei tie
peratursollerdeshalbnurnachundnachindasf
sehene Loka] verbracht r#erden, um die Bildung von

auf den bearbeiteten F}ächen zu verhüten'

Zuerst wird der Deckel der Transportkiste rle

4 Schrauben, welche den Tisch auf dem Kistenboden

werden losgeschraubt und die verstrebungen in der

Hlerauf kann der Tisch aus der Klste gehoben werde

iell dazu än-

Tisch sehr
rgfalt, erfol-
ieden wird.

rnuss er die
er Aussentem-

x thn vorge-
ondenswassel

enommen. Dle
esthalten '
iste entfernt.

3. Reiniqen r.Uld. Sc.h$ier-erl des Tlsches

Bevor am schrvenktisch irgend eln Tell bewegt

auf die bearbeiteten Teile aufgetragene Rostschut

werden'Diesesistsehrklebrigundr,veistkeinerl
schaftenauf.DieReinigungistmittelsinBenzln
getränkten Lappen vorzunehmen. Alkoholhaltlge Pr

x'd, muss das

tteL entfernt
i Schmiereigen-
oder Petroleum
ukte würden den

zu meiden. EsFarbanstrich angreifen unci sind deshalb unbedingt
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ist darauf ?'u achten, dass weder die geschabte Gru

die Tischoberfläche beschädigt werden'

NachdiesergrijndlichenReinigungwirddieSc
(2. I/u) ausgeschraubt und einige Tropfen oel in d

gegossen. Ebenso r,verden sämtliche Drucköler mit Au

gen für dle schv,renkung des Tisches durch einige sti

Oelpumpe geschmiert. Der Drucköler hinten am Gehäu

sch,"venkung des Tisches wird mit Fett bedient. vor

des Tisches wird clie Antriebsschnecke des Drehtisc

und dieser 3-4 Mal von l{and gedrehtl vrodurch das

bahnen gleichmässig verteilt wird. Das Gleiche sol

längeren Stil]stand cJes Tisches geschehen '

Es sollen nur die nachfolgendenr von uns erpl

Fettsorten verwendet werden:

VACTRA oIL Nr. 2 der lvlobäl uil eempany

IvIOBILUX FETT Nr. 2 der ilIobif Oil Company

DerSchrlenkteilistbiszuxl-]öhederschnecke
sodassschneckeundSchneckenradstetsimCelbad
Oelbad ist alle l-2 Jahre zu erneuern, indem die e

se mit 6sa Antliebsschnecke herausgonommen 'uvird' V

des frischen oeles ist der Schvuenkteil mit Petrol

ken.

Der oeler (7. L/s) dient zum Celen der Clelt
Oeler Q. I/t) zum Auffül-len des oelbades'

Der

Nlaschine
tung von

schr.venkbare Rundtisch enveitert das

ganz wesentlich. Er ermögllcht unter
\^ierkstücken von verschiedenen Seiten

7

Anwe

and

in

fl äche noch

ltzschraube
Schmierloch

ahme desjeni-
se mit der
tur d1e

bctriebnahme
es ausgeschwenkt
I auf den Gleit-
nach jedem

bten Oel- und

nrit oel gefüllt,
ar.lf en. Dieges
zentrlsche Hü1-

r dem Elnfül1en
t auszuschtr';€fi-

hnen und der

dungsgebiet der
resi die Bearbel-
iner Aufspannung.
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Vor dem Aufsetzen auf den

dle geschabte Auflagefläche des

reinigt werden. Beim Abstellen

I'iaschinentisch mus

Schvienktisches pei
nie auf die beiden

dieserr sowl€

Iich sauber ge-

schlagsl eisten
Fall loszu-

iber je ein
ausschwenkbal '

urch Drehen der
angebrachte
i1se, in rr.lelcher

rt ist. Belm

ei eingeschwenk-

ohwenkung und

sches können

iese Einstel-

rlerpinole (2.

s in geneigter
einen Durchmes-

.0 mm über

rselts auf die
its auf elnen in
rve wurde ent-
Teilungsfehlern

tung ist im Prin-
ndeJ an mechanl-
ng werden dle

bisaufJ4Bogen

(2, I/49) abstützen.
s.ghXgg.bs.Q.

Drehung und Nelgung der Tischplatte erfolgen
Schneckengetriebe. Die Schnecke des Drehtisches i
um das Zentrieren des Tisches oder der 

"verkstücke
Tischplatte von Hand zu erlelchtern. Eine seltllc
Rändelschraube (2, l./v) dient zum BLockieren der

die Schnecke zwecks Ausschlvenken exzentrisch gela

Arbelten mit dem schwenktlsch muss diese schraube

ter Schnecke i.mmer angezogen sein.

rS

dle VerzahnUnq ni.ch! zu- beschtdlqen.

Die Mutter (Z,t/ pp) dient zum Blockieren der

der Hebel (2, L/32) zum Festklemmen der Tischplat

Horizontal- und Verti.kalstellung des Schrvenk

durch richtbare Anschläge genau gerichtet werden.

Iung ist von Zeit zu Zeit nachzuprüfen.

Mlt dem schwenkbalen Rundtisch wird eine Zen

IAg) geliefert, welche die Zentrlerung des Tisch

Lage ermöglicht. Die Kugel der Zentrierpinole hat

ser von genau 13.0 mm und ihr Zentrum liegt genau

der Tischfläche.

Eln Korrekturhebel (2, Ift4) stützt sich ein
Korrekturkurve am Umfange der Tischplatte' anders

den Nonius eingeschraubten Zapfen. Die l/'orrekturk
sprechend den bei der Teilungskontrolle gemessene

prof11Lert. Dle sJlrkungsweise der Korrekturvorric
zip genau die gleiche wie diejenige für dle tr'-{essp

schen Messeinrichtungen. Mit HlLfe dieser vorrlch
lm Schneckengetriebe verbleibenden Tellungsfehler
sekunden ausgeglichen' wenn sich der Zeiger (7. I 41) zwischen den
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be j clen Ma"rkierunqsstr1 chen auf seiner Unter,Lage be

Vor I nbet.ri ebnai:me cl*s 5 chwenl<ti s ches rnu 5s

wegunq qenau paraii"eL zur Ldng$schlittenbewegunq
den, IJazr: wirrJ der llcl'lwenktisch na*h gründlicher
Aut laqef Iächen acrf den Maschinrerrti sch gespannt' w

acirten ist, dass cJie Ansehieqsehrauben in den Ans

(I. li 49) aft der Vorderkante des'Masehinentisehes
SchwenkteiI wrrd r.irn 90$ qeschwenkt, so dass cJie Ti
recht steht. Mit Hilfe der lvlessuhn wird nun kont
Ti sehf Läche qenäL.l päraLlel' zur Querschlit'tenbeweg
nere vorhandene FehIer werden mittels der beieien

ausqegiiehen, bis die Messuhr über die Eänze Tisc
Ausschlaq meh:' zeiqt. Diese Einst.el lunq i st von Z

kontrol lleren. 5ie musF besondEr:s bei gerlauen Sc

,1. u t *:xe i':t s ei. n.

b ) ZenLrigi:-e{L*iss*S-S

Der Schwenktisch wird zuerst in iiorizorrtalla
diese Laqe mit der Messuhr genau geprüft' l"lierauf
riervorni chtunq rnit Messuhr in die Meschinenspind

der Taster durch $enkq*n der Spindel 5 - IÜ rnnn in
cies Schwenktiscires eingeführt. Dann wirci der Tisc
len der breiden Maschinenschiitterr qrCIb zentriert,
beim Drehen der Zentsiervorrichtung äm qanzen Umf

auf I i eqt.

Ftir di* genau€ Zentrierung ist nach folgende
vorzugehen:

Di e Zentri er:vor:ri chtunq
stets um i"8*o qedreiit werden
zu den 5ci'rlittenverstel ]unqen
l"i nks .

I

mun$ ir'on einem Ausqa

unci zwar soll di-e Me

erfolgen, also votrn

i ncie t.

sen Schwenkbe-

Eichtet wetr-

in-Lqung der
ei da"rauf uu

Iagsleisten
nliegen. Der

chpiatte senk-
iiert*, ob di-e

qt s teht" Klei-
schlag schrauben
1äche keincn
t zu Zeit zu

nkunq en a i:s o-

gebracfrt und

irct dic Zent-
I gespannt und

ie Zentrumhü}se
durch Verstel-

bis der Taster
ng der Bohrunq

Anwei sung en

spunkte aus

sung parallel

0e

V

hinten, rechts-
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rhr vrirc in einer der Aussanssrasen I t. vorn' o'"::
Drehen des Zifferblattes auf t-lull gestellt. Nach eIner Schwenkung

der Zentriervorrichtung um IB0o wird dl-e Messuhr rnft RezuO auf

Null einen positiven oder negatlven 'fdert anzeigen,lnieser Ausschlag

des Zeigers wird durch entsprechendes VerstelLen dfs Schllttens

solange um die Hälfte korrlgiertr bis die Messuhr forne und hin-
ten den genau gleichen Ausschlag zeigt. I)as Oletchp geschieht mit

der seltllchen Zentrierung. Jetzt werden die beidef Ablesesysteme

ohne Verschieben der Schlitten auf Null gestellt ul',d die beiden

Zeiger der lvlasstäbe auf eine run.de Zahl verschobenl. Die Schlitten
werden zurückgedreht und sorgfältig wieder auf denl vorigen wert

eingestellt. Der Zeiger der Messuhr soll Jetzt keifren Ausschlag

aufweisen, sonst muss die Zentrierung korrigiert wprden. Durch

Drehen des llundtlsches von Hand überzeuge man sichl vom Rundlau-

fen der Zentrlerhülse, Ein grösserer AusschLag desl ZeiOers müsste .,-
eventuell durch Verstellen der Zentrierung halblerJt werden.

Die Zentrierung kann auch so ausgeführt werdel-r, dass die
Zentrierplnole eingespannt wird und der Taster di+kt auf der Ku-

gel aufliegtn wle auf Zeichnung 3 oben dargestetttl.

Elne andere Art der Zentrierung besteht darirl, dass der mit

Jeder Koordinaten-Bohrmaschlne gelieferte Elnstel{zapfen in dle
Bohrspindel eingespannt wird. Durch Verschieben Ol. L5ngs- und

des Querschlittens wird der höchste Punkt am UmfarlO der Kugel ge-

sucht, bis slch ein Endmass bekannter Dicke satt {wischen der Ku-

gel und dem Einstetlzapfen durchschieben lässt (s.l Z. 4). Der

Längsschlitten muss dann um einen Betrag verschobln werden' der

slch zusammensetzt aus: 
I

Halbmesser des EinstellzaPfens 
I

+ Halbmesser der Zentrierpinolenkugel 
I+ Endmassdlcke, 
I
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c) 4

Der Schrvenktisch wird volerst in Horizontalla
rlert, wie oben beschrieben. Nach erfolgter Zentri

beide Teiltrommeln der Maschlne auf I'luII gestellt
der beiden lV\asstäbe auf einen runden Millimeterwer

Dle Ablesung für beide Maschinenschlitten wird not

Jetzt wird der schwenktlsch in die gev'rünschte

und erneut zentriert, wle auf den Zeichnungen 3 +

DieEinstel]ungdesLängsschlittenswlrdgena
notlert.

Der Tisch wird wieder in wagrechte Lage gebra

stück wird aufgespannt und nach dem Tlsch zentrie
jetzt auf den früheren ltrert eingeschwenkt und der

die notierte stellung verschoben wirdr so geht dle

achse wieder genau durch das Zentrum der Kugel. Da

dass dieses Zentrum 40.000 mrn über der Tischoberfl

kann durch eine einfache trlgonometrische Rechnung

Punkt am Werkstück genau bestlmmt werden (s' Z' 6)

Zum Schutze der Zentrumhülse ist bei

tlsch stets der mltgelieferte Schutzzapfen

Elnwandfrel saubere Auflageflächen sind erst

für genaue Arbeiten auf dem Schwenktlsch'

Ein Satz Spannzangen (2, 7) und eln Drelback

als sonderzubehör können die verwendungsmöglichke

tisches r,vesentllch erweltern,

Mit den auf den Zeichnungen 5 und 6 gezetgl

Ien ist die verwendungsmöglichkeit des schr,venktis

nicht erschöpft, In der Praxis stellen sich fast
Probleme, \rJir bitten unsere verehrte Kundschaftr

flillen die nötigen unterlagen zuzustellen. Unser

Dienst steht jederzeit gerne zr:r Verfügung'

Arbeite
elnzusc

It

genau zent-
ung werden

die Zeiger
ve'rschoben.

ert.
Lage geschrvenkt

dargestellt.

abgelesen ufid

ht. Das Werk-

. \oJenn der Tlsch
chlltten auf
Schleifspindel-
vrLr wlssen t

che liegt,
jeder belieblge

auf dem

rauben.

Schwenk-

Voraug setzung

futter.(2. B)

en des Schlvenk-

Arbeitsbelspie-
ee natürllch

ägIich neue

ns in Zwelfels-
echnischer
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ZEI{TR]ERY.'ERKZEL'G IViIT MESSUTJR

llalter für Flächen-und Tiefen*
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ARBEITSBEISPIELE
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BERECHNUNGSi]EISPIEL

ilgihenfolqe der üperalionen;

1. Zentrieren des t-rrehtisches in horizontaler
pinole, dann ltichten der Teiltrommeln der

Null und der Indexe auf eine gerade Zahl.
Drehtlsch auf lvert F = 4oo schvrenken.

+.

5.

6.

7.
B.

Bestimmen von I- - I =- 40

Trigonometrische Berechnung

wennL-].=12mmi
60 60v = TtF--6:450

z = y r- (r-f )

X ::'2. SinF
a

10,
ll.

(
f: -i
. |.- 

qo-i

o
a

r)

3.

i

I

6

'-7_-

Lage mi

beiden S

Erneutes Zentrieren nach Zentrierpinole. [iohrspind

nun durch Kugelzentrum, Ablesung an Masstab und Te

t ieren.
Zentrierpinole ausspannen und Tisch ln l'{orizontall
Arbeitsstijck auf f l"ache Unterlage setzen, zentrier
nen. Vorirer genaue Dicke von Arbeitsstück und Unte

len. In unserem Falle 28 rnm.

Tisch vsieder auf 40o schwenken unci Schlltten auf a

einstellen (siehe 3).
28 =. 12 mm

von y, z und X;

a=6ommi P

= 7I.505 rnm

:: 7L.50b + 3'2

= 83.505 . sln 4Oo

Verschieben des Längsschlittens um den üJert x = 53

dass tiie llohrspindclacirse nun im Zentrum A des zu

ches steht"

telst Zentrier-
itten auf

lachse geht
ltronunel no-

ge bringen.
und festsp;:n-

lage feststel-

elesenen 'rVert

= 83.505 mm

= 53-.676__ryrn

676 nrn, go

hrenden Lo-



SPANIT'lZAliGiiN TYP Vl l'lr " 4 '
SCT{AFTDLßCFIIv1FS$[R 20 nun

IIIETRISCHER SATZ VCX! 13 SPAI'II'JZANSEN BOI{RUNGEN fJ 16 nrn

ENGL:SCHER SATZ VG.I 13 SPAIINZANGHN BCXIRUI.IGEN P 7

rn
rO.

x
c)
m
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HENR.I F{ -\UTgER. A.Gi.
S;PE.ZLALMASCHINEN & OPTISCHE I NSTRUMENT

B I EI- scH\ 1EIz

P<OORD I NA-T-EN - SCHLEIFMASCH I N EN
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