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Bedienungsanleitung
fur Plan- und Ausdrehkopf PAK
Operating instructions - Notices d’utilisation -

RN-1314

Instrucciones de servicio

Verwendungszweck

Zum rationellen Plandrehen, Einstechen, Hinterstechen, Aus- und
Uberdrehen von Werkstiicken auf Bohrwerken, Bohr-, Fras- und
Drehmaschinen. Stufenloser und kontinuierlicher Vorschub.

Durch den groBen Verstellbereich und mit den verschiedenen
Werkzeughaltern kénnen umfangreiche Arbeitsginge in einer Auf-
spannung ausgefthrt werden.

Arbeitsbeispiele

1 Plandrehen

2 Nuten

3 AuBen drehen

4 Innen ausdrehen

5 Fase andrehen

6 Konisch drehen

7 Innenstirnfliche
plandrehen

at hselbarer

Bolne 12 9 Regulierschraube
far Kupplung

Haltestange 11

10 Vorschubring

4 automatischer
Planvorschub

Korper 1
Feinverstell- :‘

spindel 3
5 Eiirdckstellung
Endanschiag 7
6 Klemmschraube
Querschiitten 2 far Querschlitten
; Kilemmschraube 8
fir Werkzeughaiter

Jerm A

éc P10 P11 P12P13 P14
\ P05
gE P 06
| Grose PAK 1 | PAK 2 | PAK 3
A mm 70 /1 95 | 125
B mm 76 79 81
C max.P 10 @ mm 120 - ~n
P11 mm - 200 330 |
P12 mm 180 | 250 | %400 |
P13 mm ~ | @00 | 480 |
P14 mm i o 500 |
D P 01 mm 48 48 48
P02 mm 78 78 78
P 03 mm 108 108 108
P04 mm 138 138 138
P05 mm 168 168 168
P 06 mm 198 198 198
E max. @ mm 110 160 220
Maximaler Schiittenweg mm 35 56 85
Automatischer Vorschub @ mm/C 0,05 0,05 0,07
Automatischer Vorschub e @ mm/C\ 0,10 0,10 0,14 |
Feinverstellung 1 Teilstrich im @ mm 0,01 0,01 0,01 |
Drehzahl max. (beim Plandrehen) min-1 1250 | 1000 | 800
el conin oyl T VS
Nettogewicht ca. kg 21 3,9 7

MaB- und Konstruktionsénderungen vorbehalten.

Montage

Der Ausdrehkopf muB sehr sorgfiltig an die Maschine montiert
werden. Er wird in der Maschinenspindel mit dem Konus aufge-
nommen und entweder mit dem Querkeil, der Zugstange oder der
Spannmutter, je nach Maschinentyp und Aufnahmeart, befestigt.

Arbeitsweise
1. Zylindrisch AtBen- und Innendrehen

Beim Zylindrischdrehen darf der Vorschub fir den Querschlitten
nicht eingeschaltet sein. Der Vorschubring 10 muB sich frei be-
wegen wéahrend des Drehvorgangs.

a) Schnellverstellung des Querschlittens 2
Mit dem Bedienungsschliissel wird an der Spindel far die Eil-
rickstellung 5 der Querschlitten in die gewiinschte Position
gebracht. AnschlieBend muB die Spindel bis zur nachstliegenden
Einkerbung weitergedreht werden, damit sie gesperrt ist.
1 Teilstrich an der Spindel fir die EiirGcksteilung = Schlittenweg
2 mm im @, eine ganze Umdrehung = Schlittenweg 4 mm im @.

b) Feinverstellung des Querschlittens 2

. Mit dem BedienungsschllUssel wird an der Feinverstelispindel 3
die gewiinschte Zustellung vorgenommen.
1 Teilstrich an der Feinverstellspindel = Schiittenweg 0,01 mm
im @, eine ganze Umdrehung = Schliittenweg 0,2 mm im @.

c) Klemmen des Querschlittens 2
Mit der Klemmschraube 6 kann der Querschiitten nach der er-
folgten Einstellung geklemmt werden. Vor einer erneuten Ver—
stellung muB die Klemmschraube 6 geldst werden.

2. Plandrehen

a) Die Klemmschraube 8 muB geldst sein.

b) Mit dem Bedienungsschiissel wird an der Spindel 4 die ge-
winschte VorschubgroBe eingestellt und der Vorschubring 10
mit der Haltestange 11 wahrend der Rotation festgehalten.

Die Haltestange 11 wird entweder mit der Hand gehalten oder
sie liegt an einem festen Teil der Maschine an.

c) Bei rechtslaufender Maschinenspindel ist die Vorschubrich-
tung beim automatischen Plandrehen nach links, d.h. der Quer-
schlitten bewegt sich in Richtung + auf der graduierten Skala.
Der Werkzeughalter muB deshalb mit besonderer Aufmerksam-
keit im Querschlitten befestigt werden, und zwar muB die Werk-
zeugschneide in Vorschubrichtung zeigen.

d) Einstellung der Endanschiége 7

Der einstellbare Endanschiag 7 wird am Querschlitten 2 in der
Weise befestigt, daB der automatische Planvorschub beendet
ist, wenn die Werkzeugschneide den gewlinschten Durchmesser
erreicht hat.

Der Ausldsedruck zwischen Endanschlag 7 und dem Bolzen am
Korper muB so gering wie moglich sein, deshalb dirfen die
3 Regulierschrauben der Kupplung 9 nicht zu stark angezogen
sein. Trotzdem ist immer ein gewisser Nachlauf vorhanden, der
auf das notwendige Spiel zwischen den einzelnen Bauteilen
zurlickzuflihren ist.

Zur genauen Einstellung der Endanschlage muB wie folgt vor-
gegangen werden:

d1) Der Anschiag wird so eingestellt und geklemmt, daB der Vor-
schub kurz vor dem gewiinschten MaB ausschaltet. Nach
einer erneuten Zustellung wird die Abweichung zwischen
Ist- und SollmaB ermittelt und anschiieBend noch einmal die
Haélfte der Abweichung zugestellt.

€) Die Riickstellung des Querschiittens erfolgt mit dem Bedienungs-
schliissel an der Spindel fur die Eilrlickstellung 5 in die ge-
wiinschte Position. Es ist darauf zu achten, daB die Spindel bis
zur néachstliegenden Einkerbung weitergedreht wird, damit sie
gesperrt ist.

f) Ausschalten des automatischen Planvorschubs
Nach durchgefiihrter Plandrehoperation wird der automatische
Planvorschub durch Verstellen der Spindel 4 in die Nullstellung
ausgeschaltet.
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3. Konusdrehen

Zum Konusdrehen muB der Vorschub i
des Ausdrehkopfs mit dem Vorschub ==
der Maschine oder des Maschinen- f
tisches kombiniert werden. Je nach g Jl‘
Kegelsteigung muB eine der beiden
VorschubgrdBen eingestellt werden.
Zur Berechnung des Maschinenvor-
schubs in mm/Minute wird folgende
Formel benutzt:

a = Vorschub Ausdrehkopf mm/Umdrehung

b = Vorschub Maschine mm/Umdrehung &
/> = Kegelwinkel

n = Maschinendrehzahi

b = mm/Umdrehung

-
tan@/2

Berechnung des Maschinenvorschubs b in mm/Umdrehung:
b mm/Minute = Pmm/Umdrehung - "Umdrehung/Min.

Montage des Aufnahmeschaftes

Zuerst wird die doppelseitig mit Gewinde ¥ i i
versehene Schraube 52 gereinigt und |
beide Seiten mit einigen Tropfen LOC-
TITE 641 versehen. Die Schraube wird
mit 2 Gewindegéngen in den Aufnahme- ‘
schaft eingedreht und dieser dann auf |

den Ausdrehkopf aufgesetzt und die =l s
Schraube mit dem Inbusschliissel durch = L8
den Schaft kraftig angezogen. Dabei ist e ’

darauf zu achten, daB die Mitnahme- (e
flaichen am Aufnahmeschaft genau mit i
den Aussparungen des Ausdrehkopfs

Bei den Aufnahmeschaften Morsekegel 2 e
und 3 mit Austreiberlappen mu8 fiir den —
Zugang zur Schraube 52 zuerst der
Austreiberlappen A entfernt werden, der
mit dem Stift B befestigt ist.

Bei allen Aufnahmeschéften, die einen Flanschdurchmesser unter
63 mm haben, muB zwischen Schaft und Ausdrehkopf der Ring S,
der mit dem Schaft geliefert wird, eingesetzt werden.

Schmierung
Fiir die Schmierung der Ausdrehkdpfe empfehlen wir folgende Fette:

AGIP GR MU EP 2
BP GREASE LTX 2
ESSO BEACON 2
SHELL ALVANIAR 2
TOTAL MULTIS 2

Die Zahnrader und die Fiihrungen des Querschlittens werden tiber
den am Korper angebrachten Schmiernippel geschmiert.
Wir empfehlen eine wiederholte und gewissenhafte Schmierung.

Ubereinstimmen. e e —
Operating Instructions for PAK Facing and Boring Head
Machining examples
Applications 1 Facing
Efficient facing, recessing, back facing, boring and turning of work- 2 Recessing
pieces on boring mills, boring, drilling and milling machines, lathes. 3 External turning
Infinitely variable continuous feed. 4 Boring
The large range of adjustment and several different tool holders 5 Chamfering
permit a variety of machining operations to be accomplished in one 6 Taper turning
work setting. 7 Internal facing
Size PAK1 | PAK2 | PAK 3
A mm 70 95 125 |
B mm 76 79 81
oA C max.P 10 # mm 120 - -
| ! P 11 mm - 200 | 330
| P12 mm 180 250 400
P13 mm - 300 450
P14 mm - - 500
D P01 mm 48 48 48
oldor———iebl P 02 mm 78 78 78
Bana s fas s 0d P 03 mm 108 | 108 | 108
P 04 mm 138 138 138
P 05 mm 168 168 168
X | P 06 mm 198 198 198
A s | 2 1 X "g"; E max. 2 mm 110 | 160 | 220
@C P10 P11 P12 P13P 14 Max. slide travel mm 35 56 85
§——: : Automatic feed ® mm/O | 005 | 005 | 007
AN e Automatic feed ® ® mm/0 | 010 | 010 | 0,14
gE | Micrometer adjustment, 1 division in diameter mm 0,01 001 | 001
Max. speed (facing) min-1 1250 | 1000 | 800
gxm:lm&ng“m material mm?2 025 | ‘04 | 06
Net weight approx. kg 21 3,9 i

Design and dimensions subject to change without notice.



Interchangeable

9 Adjusting srew
shank 12 t S Coh
Retaining bar 11

6 Lock screw for
cross slide

Mounting

The boring head must be mounted on the machine with great care.
The shank is inserted into the machine spindle and secured with
the cotter, drawbar or clamping nut, depending on the type of
machine and mounting.

Operation
1. Cylindrical turning of inside and outside diameters

For cylindrical turning operations, the cross-slide feed must be
disengaged. The feed ring 10 must rotate freely during the machi-
ning operation.

a) Quick adjustment of cross-slide 2
Using the wrench, move the cross-slide to the desired position
by turning the rapid return screw 5. To lock the screw in posi-
tion, continue turning it until the nearest notch is reached.
1 division on the rapid return screw = 2 mm slide travel in
diameter, one fuii revoiution — 4 mim stide travet in diameter.

b) Micrometer adjustment of cross-slide 2
Using the wrench, turn the micrometer adjusting screw 3 to
adjust the slide to the desired position.
1 division on the micrometer adjusting screw = 0.01 mm slide
travel in diameter, one full revolution = 0.2 mm slide travel in
diameter.

c) Locking the cross-slide 2
To lock the cross-slide in the adjusted position, tighten lock
screw 6. Lock screw 6 must be undone before the slide can
be readjusted.

2. Facing
a) Undo lock screw 6.

b) Using the wrench, set the screw 4 to the desired feed rate,
holding the feed ring 10 with the retaining bar 11 during rotation.
Either grip the retaining bar 11 with your hand or make it bear
against a stationary part of the machine.

c) For automatic facing operations on machines with clockwise
spindle rotation, the direction of feeding is to the left,
i.e. the cross-slide moves in direction to + on the graduated
scale.

The tool holder must therefore be secured in the cross-slide
with special care, making sure that the cutting edge of the tool
points in the feeding direction.

d) Setting the stops 7

The adjustable stop 7 is mounted on the cross-slide 2 at a point
where it will stop the automatic cross feed motion when the
cutting edge of the tool reaches the desired diameter. The release
pressure between the stop 7 and the pin on the body should be
as low as possible. For this reason, the three adjusting screws
of the clutch 9 may only be tightened lightly. Nevertheless,
a certain amount of afterrunning is unavoidable owing to the
necessary clearance between the various components.

To adjust the stops accurately, proceed as follows:

di) Adjust and lock the stop so that the feed motion will be
disengaged just before the desired dimension is reached.
Readjust the stop and measure the deviation of the actual
dimension from the desired dimension. Then readjust the stop
again to compensate for half the amount of this deviation.

e) Using the wrench, turn the rapid return screw 5 to return the
cross-slide to the desired position. To lock the screw, be sure to
continue turning it until the nearest notch is reached.

f) Disengaging the automatic cross feed motion
On completion of the facing operation, turn the screw 4 to the
zero position to disengage the automatic cross feed motion.

3. Taper turning

For taper turning, the feed of the
boring head must be combined with
the feed of the machine or machine
table. Depending on the taper angle,
select one or the other of the two
feed rates. Use the following formula
to calculate the machine feed in mm
per minute:

i

/ 7
>

/
F B

a = Boring head feed in mm/revolution
b = Machine feed in mm/revolution
05 = Taper angle

n = Machine speed

et ot
b tan 0z mm/revolution

Machine feed b in mm per revolution:
b mm/minute = b mm/revolution - Nrpm

Mounting the shank

Start by cleaning the screw 52 provided
with threads at both ends. Apply a few
drops of LOCTITE 641 to both ends.
TFhread-the-screw-with 2-turns-ipto-the — —
shank, place the shank on top of the |
boring head and firmly tighten the :
screw with a hexagon head socket = 52
wrench (Allen key) inserted through =
the shank, making sure that the flat
driving tangs on the shank are accurately
aligned with the recesses in the boring

head.
A

S\ 8
On Morse taper No. 2 and 3 shanks with a
tang at the end, the tang A secured with
pin B must be removed to make the
screw 52 accessible.

ey

On all shanks with a flange diameter of less than 63 mm, the ring S
supplied with the shank must be fitted between the shank and the
boring head.

Lubrication

As lubricants for the boring heads, we recommend the following
greases:

AGIP GR MU EP 2
BP GREASE LTX 2
ESSO BEACON 2
SHELL ALVANIAR 2
TOTAL MULTIS 2

The gears and the ways of the cross-slide are lubricated by means
of the grease nipple on the body.

We recommend that the boring heads be lubricated repeatedly and
with due care.

3



Notices d’utilisation pour téte a aléser/dresser PAK

Application

Dressage de face, défoncage, dressage arriére, alésage et finition
de piéces rationnels sur aléseuses, machines a percer, fraiseues
et tours.

Avance progressive et continue. Par son grand domaine de réglage
et les différents porte-outils, la téte d’alésage permet d’effectuer de
nombreuses opérations d'usinage en un seul montage.

Exemples de travail

1 Dressage de face
2 Usinage de gorges
3 Détourage

4 Alésage

5 Chanfreinage

6 Alésage

7 Dressage arriére

9 Vis de réglage
de 'accouplement

k 10 Bague
=——d'avance

4 Avance auto

5 Retour rapide

6 Vis de blocage
du chariot

Vis de fixation 8
du porte-outil

: ! | |
gC P1OP1 P12P13 P14

gE
Référence PAK1 | PAK2 | PAKS |
A mm 70 95 125
B mm 76 79 81
Cmax.P 10 @ mm 120 - -
P11 mm - 200 330
P12 mm 180 250 400
P13 mm - 300 450
P 14 mm - - 500
D P 01 mm 48 48 48
P 02 mm 78 78 78
P03 mm 108 108 108
P 04 mm 138 138 138
P05 mm 168 168 168
P 08 mm 198 198 198
E max. @ mm 110 160 220
Course maximale du chariot mm 35 56 85
Avance automatique @ mm/C 0,05 0,05 0,07
Avance automatique ® ® mm/Q 0,10 0,10 0,14
Réglage précis 1 graduation au @ mm 0,01 0,01 0,01
Vitesse max. de rotation (en dressage) min-1 1250 1000 800
e e Yactar 0 025 | 04 | 08
Poids net ca. kg 2,1 39 7

Sous réserve de modifications des dimensions et de la construction.
4

Montage — - —— — R

La téte d'alésage doit étre montée trés soigneusement sur la
machine-outil. Elle est logée dans la broche de la machine par sa
queue conique et fixée soit par clavette transversale, tige de trac-
tion ou écrou de serrage, selon le type de machine et le genre
d’emmanchement.

Mode de fonctionnement
1. Usinage cylindrique externe et interne

En alésage et détourage, 'avance du chariot transversal ne doit
pas étre enclenchée. La bague 10 de commande de I'avance doit
se mouvoir librement pendant ces opérations.

a) Déplacement rapide du chariot transversal 2
Avec la clé de manoeuvre ramener, par la vis 5 du retour rapide,
le chariot transversal a la position désirée. Ensuite continuer a
tourner cette vis jusqu’a la prochaine encoche afin de l'arréter.
1 graduation de la vis du retour rapide = 2 mm de course au @
du chariot transversal; une rotation compléte = 4 mm de course
du chariot au @.

b) Déplacement précis du chariot transversal 2
Avec la clé de manoeuvre procéder, par I'intemédiaire de la vis 3
de réglage micrométrique, & 'approche désirée.
1 graduation sur la vis de réglage micrométrique = 0,01 mm
de course au @ du chariot; une rotation compléte de cette vis
= (0,2 mm au @.

c) Blocage du chariot transversal 2
Aprés avoir procédé au réglage, le chariot pourra étre bloqué avec
la vis 6. Avant tout nouveau déplacement, il faudra desserrer
la vis de blocage 6.

2. Dressage de face
a) La vis de blocage 6 doit étre desserrée.
b) Avec la cié de manoeuvre procéder, par I'intermédiaire de la vis 4,

au réglage de l'avance souhaitée en maintenant avec 14 tige™™"

d'arrét 11, la bague 10 de commande de I'avance, pendant la
rotation.

La tige d'arrét 11 sera tenue a la main ou prendra appui sur
une partie fixe de la machine.

c) Le sens de l'avance pour 'opération de dressage automati-
que est a gauche, c.-4-d. le chariot se déplace en direction
du + sur la graduation.

Le porte-outil devra donc étre fixé dans le chariot avec une
attention toute particuliere, 'aréte de coupe de l'outil devant
étre orientée en direction de I'avance.

d) Réglage des butées de fin de course 7

La butée 7 de fin de course sur le chariot transversal 2 est
fixée de telle sorte que I'avance transversale soit arrétée lorsque
l'aréte de coupe de Foutil aura atteint le diamétre désiré.

La pression de déclenchement entre butée 7 et la came sur le
corps doit étre aussi faible que possible, c’est pourquoi les 3 vis
de réglage de l'accouplement 9 ne seront pas trop serrées.
Malgré cela il y a toujours une certaine inertie due au jeu
nécessaire entre les différentes piéces constitutives. Pour un
réglage précis des butées de fin de course procéder comme suit:

d1) Régler et bloquer la butée de maniére a arréter 'avance juste
avant d’atteindre la cote récherchée. Aprés un nouveau rég-
lage, déterminer I'écart entre cote réelle et cote nominale et
rajouter & I'approche la moitié de 'écart constaté.

e) Le retour du chariot transversal a la position voulue se fait,
a l'aide de la clé de manoeuvre, par la vis 5 du retour rapide.
Veiller & poursuivre la rotation de la vis jusqu'a la prochaine
encoche pour assurer l'arrét.

f) Arrét de 'avance transversale automatique
Aprés terminaison de I'opération de dressage, I'avance transver-
sale automatique est déclenchée par déplacement de la vis de
commande 4 a la position zéro.



3. Tournage conique

pour vis & 6 pans creux. Ce faisant, veiller ~ *

4 a ce les faces d'entral
Pour le tournage conique, l'avance la qugh‘:,_mtaﬁon co,:'eesmpgﬂ'de‘f: - e
de la ftéte d'alésage doit étre exactement aux évidements de la téte
combinée avec celle de la machine d'alésage.
ou de la table de cette derniére.
Sur les queues au cone Morse 2 et 3 &

Selon limportance de la conicité,
une des deux valeurs de l'avance
doit étre réglée. Pour le calcul
de 'avance en mm/min de la machine,
on utilisera la formule suivante:

tenon il faut, pour accéder a la vis 52,
d'abord enlever le tenon A, fixé par le
goujon B. =]

Pour toutes les queues d’adaptation ayant un diamétre de bride
; inférieur a 63 mm, il faut metire en place entre queue et téte
a = avance de la téte d'alésage mm/tour d'alésage, la bague S livrée avec la queue.

b = avance de la machine mm/tour

/2 = conicité a"“ o
n = vitesse de rotation de la machine & v !
B b o !
b Bn 2 mm/tour
P
Calcul de 'avance b de la machine en mm/tour: _ *: & 20
bmm/min = bmm/tour = Ntours/min " v
= bt | Lubrification o e T
¥ / Pour le graissage des téies d'alésage nous recommandons les
; L 4 graisses suivantes: :
Montage de la queue d’adaptation 1 AGIP GR MU EP 2 -
D'abord nettoyer la vis 52 munie d'un I BP GREASE LTX 2
filetage des deux cotés et appliquer sur : s ESSO BEACON 2
chacun de ces filetages quelques gouttes

SHELL ALVANIAR 2
TOTAL MULTIS 2

Les pignons et glissiéres du chariot transversal sont lubﬂﬁé& gu’ b i

le graisseur disposé sur le corps. o
NG L

Nous recommandons une lubrification suivie et sérieuse. #

S W

- s gl

de LOCTITE 641. A l'aide des deux pas
de filetage, engager la vis dans la queue
d’adaptation qui sera ensuite placée sur
la téte d'alésage, et, au travess de la
queue, serrée énergiquement avec la clé

de réfrentary mandﬁnar"PIK‘ =

Fines de aplicaciéon Ejemplos de trabajo

Para un racional refrentado, entallado, destalonado y torneado
interior y exterior de piezas a mecanizar en mandrinadoras, taladra- 1
doras, fresadoras y tornos. Avance sin escalonamiento en progresion
continua.

Gracias al amplio margen de ajuste y con los diferentes porta- 2
herramientas puede realizarse un gran nimero de pasos de trabajo

en una sujecion.

1 Refrentado

2 Entallo de ranuras

3 Torneado exterior

4 Torneado interior

5 Torneado de bisel

6 Torneado conico

7 Refrentado de super-
ficie frontal interior

e

. Tamaiio PAK1 | PAK2 | PAK 3
. A mm 70 | .96 125
st B P “mm 76 79 81
C méx.P 10 @ mm 120 2 =
P11 mm H 200 | &30
P12 mm 180 | 250 | 400
P13 mm - 300 450
P14 mm - - 500
D POl mm 48 48 48
P 02 mm 78 78 78
P03 mm 108 108 108
P 04 mm 138 138 138
i P 05 mm 1168 168 168
D P 06 mm 198 198 198
P01 E max. @ mm 110 160 | 220
o \_m 02 Recorrido maximo del carro mm 35 56 85
e A ‘12"'—;1-3% & ,\\___p 03 | Avance automatico ® mm/C- | 006 | 006 | 007
i DL P04 Avance automético @ ® mm/c | 010 | o010 | 014
AENTN \—'—‘P 05 Desplazamiento de precision
7 \_ S Yone T eyt O Escttn o 8 mm 001 | 001 | 0,01
e e :
&m‘: r’;"“m“"b"“) e min-t | 1250 | 1000 | 800
” Arranque méximo de viruta bajo
6ptimas condiciones de trabajo para mm2 025 04 0,6
el rmterial C 40 .
| Peso neto aprox. kg ) 2,1 39 7

Reservado el derecho de efectuar modificaciones de dimensiones y de disefio.



Mango de sujecion 9 T°"""|2nd°
intercambiable 12 regulac
para acoplamiento

de precision 3
Tope final 7

Montaje

El cabezal de refrentar y de mandrinar tiene que ser montado en
la méaquina con sumo cuidado. Este es alojado con el cono en el
husillo de la maquina y fijado o bien con la chaveta transversal,
la barra de traccion o la tuerca tensora, segun el tipo de maquina
y de alojamiento.

Modo de trabajo
1. Torneado cilindrico exterior e interior

Al efectuar el torneado cilindrico, no debera estar conectado el
avance del carro transversal. Durante la operacién de torneado,
el anillo de avance 10 tiene que poder moverse libremente.

Desplazamiento rapido del carro transversal 2

Con ayuda de la llave de servicio se posiciona el carro trans-
versal en la posicion deseada en el husillo para el retroceso
répido 5.

Seguidamente, continuar girando el husillo hasta la muesca
siguiente, para que asi quede bloqueada.

1 raya de graduacion en el husillo para el retroceso rapido
= 2 mm de recorrido del carro en @, una vuelta completa
= 4 mm de recorrido del carro en @.

b) Desplazamiento de precision del carro transversal 2
Con ayuda de la llave de servicio se lleva a cabo el desplaza-
miento deseado en el husillo de desplazamiento de precision 3.
1 raya de graduacion en el husillo de desplazamiento de preci-
sion = 0,01 mm de recorrido del carro en @, una vuelta completa
= 0,2 mm de recorrido del carro en @.

c) Fijacion del carro transversal 2
Una vez efectuado el ajuste, el carro transversal puede ser
fijlado con ayuda del tornillo de apriete 6. Antes de efectuar un
nuevo desplazamiento de ajuste, tiene que aflojarse el tornillo
de apriete 6.

2. Refrentado
a) El tornillo de apriete 6 tiene que estar afiojado.

b) Con la llave de servicio, ajustar la magnitud de avance deseada
en el husillo 4 y sujetar el anillo de avance 10 con la barra de
retencion 11 durante el movimiento de rotacion.

La barra de retencion 11 es sujetada o bien con la mano o es
apoyada sobre una parte fija de la maquina.

c) Cuando el husillo de maquina gira a la derecha la direccién
de avance en el refrentado automaético es a izquierda, es decir,
el carro transversal se mueve en direccion + en la escala
graduada.

Por esto, el portaherramientas tiene que ser fijado al carro
transversal con un cuidado especial, debiendo observar que la
cuchilla o filo de la herramienta indique en la direccién del
avance.

d) Ajuste de los topes finales

El tope final ajustable 7 tiene que ser fijado al carro transversal 2,
de manera que el avance plano automético haya concluido
cuando la cuchilla de la herramienta haya alcanzado el diametro
deseado. La presion desacoplamiento entre el tope final 7 y el
perno del cuerpo tiene que ser lo mas baja posible, por esto,
los 3 tornillos de regulacion del acoplamiento 9 no deberan
estar demasiado apretados. A pesar de todo, seguird registran-
dose un cierto avance de seguimiento, el cual se debe al juego
necesario entre cada uno de los componentes.

Para el ajuste exacto de los topes finales debera procederse de
la manera siguiente:

10 anillo de avance

d1) El tope es ajustado y fijado, de manera que el avance se
desconecte poco antes de alcanzar la medida deseada.
Después de un nuevo avance se determina la diferencia entre
la medida real y la medida tedrica, y a continuacion se avanza
una vez mas la mitad de la diferencia.

El retroceso del carro transversal se efectiia con ayuda de la
llave de servicio en el husillo para el retroceso rapido 5 en la
posicion deseada. Hay que observar que el husillo continte
girando hasta la muesca siguiente, quedando asi bloqueado.

Desconexion del avance plano automatico
Una vez terminado el trabajo de refrentado, el avance plano
automatico es desconectado posicionando el husillo 4 en la

posicion cero. i
Z AR

e

3. Torneado conico

Para el torneado coénico, el avance
del cabezal de torneado interior tiene
que ser combinado con el avance de la
maquina o de la mesa de la maquina.
Segtin la inclinacién del cono, debera
ajustarse una de las dos magnitudes de
avance. Para el célculo del avance de
la méaquina en mm/minuto se emplea la
formula siguiente:

= Avance cabezal de torneado interior mm/vuelta
=Avance méaquina mm/vuelta

a
b
/2= Angulo del cono

= Numero de revoluciones de la maquina
a
tan@/o

n
b

= mm/vuelta

Calculo del avance de la maquina'b en mm/vuelta:
b mm/minuto = bmm/vuelta - Nvueltas/min.

Montaje del mango de sujecién > 63—
Primero limpiar el tornillo 52 con rosca

en ambos lados y aplicar varias gotas de
LOCTITE 641 en ambos extremos.
Atornillar el tornillo con 2 pasos de [
rosca en el mango de sujecion, colocar 1 |
éste sobre el cabezal de torneado interior
y apretar firmemente el tomillo con la
llave hexagonal para tornillos Allen por el
vastago. Aqul debera observase que las t
superficies de arrastre en el vastago |
de sujecion coincidan exactamente con |
las entalladuras del cabezal de torneado

interior.

En el caso de los mangos de sujecién con
cono Morse 2 y 3 con topes extractores,
para facilitar el acceso al tornillo 52
tiene que retirarse primero el tope
extractor A, el cual estd fijado por el
pasador B.

En todos los mangos de sujecion, que tienen un diametro de brida
de menos de 63 mm, entre el mango y el cabezal de torneado
interior tiene que encontrarse aplicado el anillo S, que es sumini-
strado con el mango.

Lubricacién

Para la lubricacion de los cabezales de torneado interior recomen-
damos las grasas siguientes:

AGIP GR MU EP 2
BP GREASE LTX 2
ESSO BEACON 2
SHELL ALVANIA R 2
TOTAL MULTIS 2

Las ruedas dentadas y las guias del carro transversal son lubricadas
por la boquilla de engrase que se encuentra en el cuerpo.

Recomendamos efectuar un engrase regular y escrupuloso.
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Auswechselbare Interchangeable Queues d’adaptation  Mangos de sujecién
Aufnahmeschéfte  Mounting Shanks  interchangeables intercambiables
Morsekegel Morse taper Cone Morse Cono Morse £ o
: mit Austreiberlappen  with DIN 228 avec tenon con cufia 3 4
DIN 228 ejector tang DIN 228 DIN 228
Typ 302-10 id. 332852 | 332854 | 332855 | 332856
Morsekegel Morse taper Cone Morse Cono Morse
mit Anzugs- with draw-in avec filetage con rosca 3 4 5 6
gewinde thread de rappel de apriete
Typ 302-15 id. 332857 332858 332859 | 332860
P07 P 01-P 06
Steilkegel DIN 2080 Cone ISO Cono ISO
DIN 2080 steep taper DIN 2080 DIN 2080 30 40 50 o
Typ 302-20 Id. | 332861 | 332862 | 332863
. R 8 Bridgeport R 8 Bridgeport R 8 Bridgeport R 8 Bridgeport R8
Typ 302-25 t Id. 332864
Ausdreh-Werkzeughalter
Boring tool holders PO1Y P 02 P03 P 04 P 05 P 06 P O7
o e A 30 60 90 120 150 180 210
o P 10-P 14 R RN N T— D 22 22 22 27 27 |=~z27 27
B le—o Typ 302-50 Id. 332865 332866 332867 332868 332869 | 332870 33a871
Plandreh-Werkzeughaiter P10 P112 P12 P13 P14
< Facing tool holders A 30 30 30 30 30
! - Porte-outils & dresser B 16H7 16H7 A X, %
| | SR ——
L P . e I 70 96 135 175 216
=z 10 10 10 10 10
D 04-D 12 :
—ifl Typ 302-60 Id. 332872 | 332873 332874 332875 332876
Reduzierhiilse (fiir P 10 und P 11) D 04 D08 D 10 D12
Reducing sieeves A s 16 16 16
A Douilles de réduction B 04 08 10 12
Reductores :
TO1-L TO03-U TO2-R Typ 302-65 Id. 332877 332878 332879 332880
Ki halter fiir DrehmeiBel TOt-L T 02-RY) TO03-U
Clamping holders for turning bits A 20 20 20
< Porherinulie D 22 22 22
. Portacuchillas
608 @ 8 8 8
* & = . Typ 302-70 Id. 332881 332882 332883
— - DrehmeiBel T —— - e —r g F s
| A1-L A3-L A 5-L Turning bits
Grains
45° 30° 30° 30° Cuchillas
A1-L ~ A3-L AS5-L A2-R A 4-RY) A 6-R1)
AB-R A4-R A2-R Typ 302-75M 3 id. | 332884 | 332885 | 332886 | 332887 | 332888 | 332889
Typ 302-77 HSSId. 332890 332891 332892, 332803 332894 332895
30 30° 5°
B 1-L B 2-R B 3-U B 4-U
B1-L B 2-R
m m Typ 302-76 M 3 Id. 332896 332897 332898 332899
B 3-U B 4-U Typ 302-78 HSSId. | 332005 | 332006 | 332907 | 332908
B & Kiemmhatter fiir Wendeschneidplatten >
(ohne Wendeplatte)
»
Clamping holders for indexing bits : -
=4 -L -L without bl
TH-L g g ¢ . 0 T21-L T28-L T25-L T 22-R T24-R T 26-R
Porte-pla B
(sans plaque) 26 26 26 286 26 26
:'qmphq;:)m R 13 13 18- 13 13 13
sin
R 180 CCMM 09 T3
Typ 302-80 Id. 332909 [ 332910 332911 332912 332913 332914
Hartmetall-Wendeschneidplatten
Hard metal indexing bits e v
Plaques réversibles de métal dur
T L 180 CCMM 09 T3 04 CGMM 09 T3 08
P10 1d.* 332915 332916
K20 id.* 332917 | 332918
Befestigungsschraube
Fixing screw
Vis de fixation
E e e o M4 1d: 247800
*10 Stiick * 10 pieces " 10 piéces  * 10 piezas
Stiftschliissel
Pin key
Clé male >
Liave especial
Ti5d 247804
1) Grundausstattung 1) Basic assortiment 1) Assortiment de base 1) Equipo-base "
Grundausstattung 2) Basic assortiment 2) Assortiment de base 2) Equipo-base
PAK2und 3 PAK 2 and 3 PAK2 et 3 PAK2y3 7
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