KWZB | SAUTER-
KWVB | Mehrfach-Werkzeughalterungen

mit automatischem Werkzeugwechsel.

Konzipiert fur Drehmaschinen mit automatischem Arbeitsablauf. -

KWZB = 2-fach Werkzeughalterung

KWVB = 4-fach Werkzeughalterung

B Fixierung mittels Stirnverzahnung -

B Weiterschaltung durch Drehkolbenmotor

B KihIimittelzufihrung auf Wunsch :

B 2 Werkzeughaltersysteme: B System SAUTER (mit Hohenverst.)
oder: M nach DIN 3425

’ KWZB 4 } KWZB 6 ) KwzBs | kwzs11
Technische Daten: KWVB4 | KWVB6 | KWVB8 KWVB11 _
Betriebsdruck [bar] | 20...25...(35bar)

Spannkraft F bei 25 bar [kpl 1200 2240 3700 6050
Transportmoment bei 25 bar:  [kpm] ~ 2 ~5 ~ 12 =~ 28
Schaltzeit t bei 25 bar [sec] ~1 ~1 ~ 15 ~ 2 -
Werkzeugquerschnitt max. [mm] 16 x 16 25x 25 32x25 50 x 32
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1. Technische Daten

Abb. 1
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Leistungsdaten
Zylinder - ¢ 50 mm
Kopierhub 52 mm
Radialweg bei 60© - Aufbau 45 mm
Max. Spanquerschnitt in Stahl mit
ca. 60 kg/mm2 Festigkeit ~ 1 mm?
Hydr. Betriebsdruck ~22 bar
Olbedarf . ~ 3 ltr/min
MaBR a (nach Werkzeughalterausfiihrung): 58 mm (74)
DrehmeifBel-Schaftquerschnitt 16x16 mm

Kenndaten

Aufbau

Winkelstellung zur Drehachse:

rechts bzw. hinter der Dreh-

achse

60° Normalstellung,
wahlweise von 0 - 90°
Stahlhalterung zum Umsetzen
von 150 zu 159°

Abtastung : unten
Schnittzahl 5-Schnitt, durch von Hand
betdtigten Trommelanschlag
Willy Sauter KG, Feinmechanik
3.01 ¥ Blatt 3
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Anbauanleitung

Die Kopiereinrichtung wird in den meisten Fillen auf dem
verldngerten Planschlitten der Drehmaschine befestigt (Abb.
2 ). Dabei k&nnen die in den Planschlitten eingefrdsten T-
Nuten in Verbindung mit T-Nutensteinen zur Befestigung ver-
wendet werden.

Vielfach muB eine Zwischenplatte zwischen Kopiereinrichtung
und Planschlitten das unterschiedliche HBhenmaB zwischen
Planschlittenauflage und Drehachse ausgleichen. Wird die
Kopiereinrichtung schwenkbar aufgebaut fiir das Plankopieren,
ist in dieser Zwischenplatte eine T-Ringnut eingearbeitet,
mit deren Hilfe die Kopiereinrichtung in jede beliebige Lage
zur Drehachse eingeschwenkt und geklemmt werden kann.

Zwischenplatte ~ R — -if

Planschlitten
I
! Taster
[ANUIAN RN REAVRN S LS RA LA RN RN AN AR LIRN] ji :
X e
\\- Trager
Abb 2 bearbeitete Auflage Schiene

Ist an einer Drehmaschine nur ein kurzer Planschlitten vor-—
handen, wird auf die Flihrung des Planschlittens, also auf
den Bettschlitten, ein Aufbaukdrper gesetzt, welcher in der
Schwalbenschwanzfiihrung des Planschlittens festgeklemmt
wird. Die Montage der Kopiereinrichtung erfolgt dann auf
diesem Aufbaukdrper.

Willy Sauter KG, Feinmechanik
4.01 7418 Metzingen Blatt 4
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Vor dem Aufbau ist vor allem die Ebenheit der Planschlitten-
auflage bzw. der Zwischenplatte (Aufbaukdrper) zu kontrollie-
ren. Wenn ndtig muB die Auflagefl&dche tuschiert und aufge-
schabt werden.

Bei Unebenheit der Auflage wird die Fiihrung der Kopierein-
richtung beim Festschrauben verspannt, so daB sich der Ko-
plerschlitten in der Fiihrung nicht oder nur ruckartig be-
wegt. Letzteres fillhrt zu MaBungenauigkeiten am Werkstiick.,

Die Trager der Meisterwellenhalterung werden an der Bett-
riickseite der Drehmaschine befestigt. Die HBhe richtet sich
dabei nach dem Taster der Kopiereinrichtung.

Die oben bearbeiteten Auflagen der beiden Tr&dger, auf denen
die Schiene aufliegt, sind in eine Ebene zu bringen, die ge-
nau horizontal, also parallel zur Drehachse ist.

Die Trdger werden mittels zwelier Befestigungsschrauben am
Drehmaschinenbett festgeschraubt. An unbearbeiteten Drehma-
schinenbetten kdnnen die Tr&ger durch drei im Trdgerflansch
angebrachte Gewindestifte ausgerichtet werden (Abb. 3 ).
Beim Ausrichten und Messen wird am besten der MeBuhrenstdn-
der am beweglichen Bettschlitten der Maschine befestigt und
dann mit der MefBuhr die Auflage der Trdger abgetastet.

.'-K L[LHIH[[IIIJIIIIy
\}* Befestigungsschraube

Gewindestift

Abb. 3

Nach dem Befestigen und Ausrichten der Tr&dger miissen die an
den Tragern angebrachten MaBstdbe beil parallel zur Drehachse
ausgerichteter Schwalbenschwanzschiene auf ein gemeinsames
MaB eingestellt und arretiert werden.

Willy Sauter KG, Feinmechanik

5.01 7418 Metzingen RLatt
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Soll die Kopiereinrichtung auch fiir das Plankopieren verwen-
det werden, so wird die dafiir als Kreuzschlitten ausgebilde-
te Planschablonenhalterung auf einer Verbindungsschiene zwi-
schen dem vorderen und hinteren Holmen des Bettschlittens
befestigt (Abb. 4 ). Bei dieser Befestigung muB die maximale
Hohenverstellung des Tasters berlicksichtigt werden.

Abb. 4
|
»$> T
Planschlitten e ] . N —
\———_\ —— & _IT\Schablone
1 _ . A1
= fmes #‘?‘ - D
Bettschlitten . ——__ Planschablonen -
O O S halterung
Verbindungsschiene

Die DrehmeiBelhalterung kann von 15° zu 15° umgesetzt werden.
Dadurch ist eine radiale DrehmeiBelzustellung in der 00, 159,
309, 45°, 609, 75° und 90°-Stellung der Kopiereinrichtung
moglich.

Hydraulikaggregat

Als Betriebsdl ist bei der Verwendung eines normalen einstu-
figen Hydraulikaggregates ca. 20 1 Hydraulikdl zu verwenden,
das 22 -~ 37 cSt (3 - 5° Engler) bei 50° C aufweist.
(Olqualitdt entsprechend HL../HLP.. VDMA 24 318)

Auf dem beigefligten Lieferfirmennachweis sind die entspre-
chenden Ole der einzelnen Mineraldlfirmen aufgefiihrt.

Bei Verwendung eines mehrstufigen Hydraulikaggregates, fir
den zusdtzlichen Betrieb anderer Hydraulikeinheiten, ist die
Olmenge entsprechend der GrdBe des Olbeh&lters zu wihlen.

Willy Sauter KG, Feinmechanik

7418 Metzingen Blatt 6
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3.

Betriebsdruck und Druckeinstellung

Der Betriebsdruck wird im Werk auf ca. 22 bar eingestellt
und braucht normalerweise nicht nachgestellt zu werden. Die
Kopiereinrichtung kann jedoch mit niedererem oder hOherem
Druck betrieben werden, wobeil jedoch nach oben 25 bar nicht
wesentlich liberschritten werden sollen.

Die Druckeinstellung erfolgt am Druckbegrenzungsventil neben

der Pumpe. Dazu muB der Deckel des Hydraulikaggregates samt
Motor und Pumpe vom Olbehdlter abgehoben werden.

)

Drehelastische -
Kupplung \&[\ .

Kupplungsflansch —__g77%& \

TR
S | &

— Druckbegrenzungsventil
I I ///—Konfermufter

Pumpe —_| XH __E};’://—Gewmdes fellbolzen

_——— Feinfilter

Abb. 6

Nach dem L&sen der Kontermutter kann der Gewindestellbol-
zen verstellt w rden. Dab i erfolgt bei Rechtsdrehung des
Gewindeste 1lbolzens - Drucksteigerung, bei Linksdrehung -
Druckminde ung (Abb. 6 ).

Nach dem Verstellen ist die Kontermutter wieder fest anzu-
ziehen!

Willy Sauter KG, Feinmechanik
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DrehmeiBel und Taster

Drehmeifiel

Als DrehmeiBel verwendet man normale abgesetzte Seitendreh-
meiBel oder Wendeplattenhalter bis zu einem Schaftquer-
schnitt von 16 x 16 (20 x 20). Die Befestigung erfolgt in
dem angebauten Wechsel-DrehmeiBelhalter. Fiir das Innen-
kopieren wird ein InnendrehmeiBelhalter mit rechteckigem
Stahlhaus oder ein BohrmeiBelhalter mit einem PaBdurch-
messer von 15 H 7 verwendet.

Abb. 8 —

/ %50

Meisterwelle ; Taster
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Der Taster wird nach Abb. 8 eingesetzt. Um genaue Formen,
insbesondere Freistiche und Radien zu erhalten, ist es not-
wendig, daB KopiermeiBel und Taster genau denselben Radius
haben und daB der Taster in der HOhe genau auf Meisterwel-
len~Achse eingestellt ist.

Willy Sauter KG, Feinmechanik

7418 Metzingen Blatt 10
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Taster und Tasterform

Der Taster ist auf einen Keilwinkel von 45° geschliffen. An
seiner Schneide ist der Radius mit r = 0,4 ausgefiilhrt. Der
Taster selbst ist aus Werkzeugstahl und gehdrtet. Er kann
fir Sonderfdlle oder nach Abnlitzung ohne weiteres nachge-
schliffen werden.

Abb. 9

Soll an einem Werkstiick ein Freistich am Durchmesser und an
der Planfldche wie auf Abb. 9 gezeichnet kopiert werden,
muB der Taster mit einem Freiwinkel von 60° verwendet wer-
den. Nur so ist es dann moglich, den Freistich an der Plan-
schulter einwandfrei. abzutasten und zu kopieren. Der Dreh-
meiBel muB flir diesen Bearbeitungsfall entsprechend geformt
sein.

Willy Sauter KG, Feinmechanik
11.01 7418 Metzingen Blatt 11
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6.

Wirkungsweise der hydraulischen Kopiereinrichtung

[ / 5
\
NN
1. Flihlerventil /
2. Kolben
3. Fiihlhebel 2
4. Taster 4
5. Meisterwelle 3
6. Anschlagschraube o
7. Hilfssteuerschieber T 7
8. Mehrschnitteinrichtung
9. Elektro-Motor
10. Pumpe — ‘
11. Druckbegrenzungsventil A
12. Feinfilter e h
13. Riickschlagventil / \
14. Manometer / 8 5
/
6/
WY 7
~
‘ <
|
|§/
|
i || }\!
l
|
Abb. 10
Willy Sauter KG, Feinmechanik
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Durch das im Zylinderkopf des Kopierschlittens eingebaute
Zweikanten~Fiihlerventil 1 (Abb. 10 ) wird der Zu- und Ab-
fluB des groBen Zylinderraumes gesteuert. Dieser beauf-
schldgt seinerseits die Kreisfldche des Kolbens 2, wdahrend
auf die gegeniliberliegende Ringfldache der am Druckbegrenzungs-
ventil 11 eingestellte Dauerdruck wirkt (Kolbenfldchenver-
hdltnis 1 ¢ 2 ).

Wird z. B. der am Fiihlhebel 3 befestigte Taster 4 durch eine
ansteigende Kontur der Meisterwelle 5 bei der Langsvorschub-
bewegung nach hinten ausgelenkt, Offnet seine Steuerbiichse
iber einen Steuerschieber die Druckdlsteuerkante und 1last
Druckdl in den Zylinderraum einstrdmen. Der Kopilerschlitten
bewegt sich dadurch entsprechend der Meisterwellenform nach
hinten. An einer abfallenden Kontur der Meisterwelle bewirkt
die Schraubendruckfeder des Steuerschiebers das Offnen der
Abblsteuerkante. Das sich im groBen Zylinderraum befindliche
01 kann dadurch in den Olbehdlter abflieBen und der Kopier-
schlitten bewegt sich entsprechend nach vorne. Die Druckdl-
steuerkante ist dabei geschlossen durch die Schraubendruck-
feder der Steuerblichse.

prhar R R

6.3.1. Hydraulische Funktion

Die Betdtigung der patentierten Schlichtspaneinrichtung er-
folgt mechanisch - hydraulisch. Das Gehduse des Fihlerven-
tils 1 ist flir diesen Zweck als Differenzialkolben ausge-
bildet, auf dessen Ringfldche der an dem Druckbegrenzungs-
ventil eingestellte Dauerdruck wirkt, der das Fihlerventil
gegen die einstellbare Anschlagschraube 6 drickt. Bei der
normalen Trommelanschlag-Rastenschaltung wird lber einen
Hilfssteuerschieber 7 der ZylindergroBraum des Fihlerventils
mit der Druckleitung verbunden, so daB das Flihlerventil in
seine Endstellung gedriickt wird.

Die Verschiebung des Flihlerventils um ein einstellbares MaB
in Achsrichtung bewirkt eine entsprechende Veranderung der
Lage des Tasters 4 zur Werkzeugschneide. Diese Verdanderung
des radialen Abstandes A der Werkzeugschneide von der Taster-
schneide um einen einstellbaren festen Wert, ergibt die Dicke
des Schlichtspanes, welcher entlang der ganzen Kontur des
Werkstiicks ohne Verdnderung der Meisterwelle in einem nach-
folgenden Schlichtarbeitsgang am Werkstilick abgenommen werden
kann.

S

Willy Sauter KG, Feinmechanik
18.01 7418 Metzingen Blatt 13
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6.3.2. Mechanische Betatigung

Die mechanische Betdtigung des Schlichtspanes erfolgt Uber
den Trommelanschlag der Mehrschnitteinrichtung. Die Schalt-
bewegungen werden dabei von der Kurvenscheibe des Trommel-
anschlages {iber einen Umlenkhebel auf den Hilfssteuerschie-
ber {ibertragen (Abb. 11 ). In den Raststellungen 1, 2, 3

und 4 des Trommelanschlages ist der Hilfssteuerschieber ge-
driickt, wihrend in der Stellung 5 die Rolle des Umlenkhebels
in eine Vertiefung der Kurvenscheibe gleitet, in welcher die
auf den Hilfssteuerschieber wirkende Schraubendruckfeder die-
sen in seine vordere Endstellung drickt.

Abb. 11 Kurvenscheibe —\

/

-

\H//fssfeuersch/'eber
Lasche
Umlenkhebel

Rolle

Die mechanische Schlichtspanbetdtigung muB also jeweils beim
Schalten des Trommelanschlages zwischen den Raststellungen

4 und 5 erfolgen und wird in der Stellung 5 eingestellt. In
dieser Stellung wird die Rolle des Umlenkhebels in die Ver-
tiefung der Kurvenscheibe gedriickt und dann die Lasche an
der Kuppe des sich in seiner vorderen Endstellung befindli-
chen Hilfssteuerschiebers angelegt.

Liegt die Rolle des Umlenkhebels im Grund der Vertiefung in
der Kurvenscheibe an, sollte ein kleiner Abstand zwischen
Hilfssteuerschieber und Lasche von 0,2 bis 0,5 mm gegeben
sein. Beim Zuriickschalten aus der Stellung 5 in die Stel-
lung 4 muB dann der Hilfssteuerschieber einwandfrei gedrickt
werden, so daB der Versatz des Filihlerventils um den einge=~
stellten Betrag erfolgt.

Willy Sauter KG, Feinmechanik
14.01 7418 Metzingen Blatt 14
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Bedienung und Einstel lung

Trommelanschlag

. Tt I———

Zum Einstellen kann mit dem Kopierschlitten, durch Schalten
des Trommelanschlages in eine Zwischenstellung aus jeder
Stellung zurilick und wieder vor gefahren werden.

Der Schalthebel hat 5 Schaltstellungen:

Die Schrupp- oder Vorspanstellungen 1, 2, 3, die Vorkopier-
stellung 4 und die Fertigkopierstellung 5, welche zur
Schlichtspanabnahme verwendet wird.

Schalthebel
Aﬂaﬁbgﬂﬁi Trom-
melan-
Anschlag aﬁbg
Stellschraube

—t

o
o
N

F

k Abb. 12

In den Stellungen 1, 2 und 3 l8uft der Kopierschlitten nur
so weit gegen das Werkstlick, bis der jeweilige Anschlag-
stift auf dem festen Anschlag auflduft. Die einzelnen
Schnittiefen werden an den entsprechenden Anschlagstiften
eingestellt. Festgeklemmt werden diese durch einen in den
Trommelanschlag eingeschraubten Innensechskant-Gewindestift.

In der Schaltstellung 4 l&duft der Kopierschlitten gegen das
Werkstiick, bis der Taster an der Meisterwelle zur Anlage

kommt. Das Werkstilick wird dabei nach der Meisterwelle ko-

piert und erhdlt deren Form.

%) /£;7/
| Abb_ 13

In der nachfolgenden Schaltstellung 5 wird die Meisterwelle
nochmals abgetastet. Der dabeil abgenommene "Schlichtspan”
bleibt am ganzen Werkstlick gleich dick.

In den Raststellungen zwischen den Schaltstellungen 1,2,3,
4 und 5 des Trommelanschlages l&uft die Kopiereinrichtung
jeweils in seine hintere Endlage und bleibt dort bis zur
ndchsten Schaltung.

Willy Sauter KG, Feinmechanik
7418 Metzingen

15 .01 Blatt. 15

s

,Safir-Normdruck" 01 6023 68




[

K

Die zusdtzlich im Anschlag eingebaute Stellschraube (Abb. 14)
hat mit den Anschlagstiften des Trommelanschlages nichts zu
tun. Wenn der Trommelanschlag richtig eingestellt ist und
richtig bedient wird, darf die Stellschraube auf die An-
schlagstifte nicht treffen.

Abb. 14

O
&

L

Die Stellschraube gibt zusdtzliche M&glichkeiten beim Kopie-
ren von Einzelwerkstlicken, an denen es sich nicht lohnt, die
Anschlagstifte zu stellen bzw. diese auch nicht ausreichen
fir die notwendige Schnittzahl. In diesem Fall konnen an die-
ser Stellschraube einzelne zylindrische Schnitte zugestellt
werden. Flir diese Arbeitsweise werden die Anschlagstifte des
Trommelanschlages ganz in diesen hineingeschoben, so daB der
Trommelanschlag selbst auf der Stellschraube auflaufen kann.
Wenn nun die Stellschraube vor oder zurick verstellt wird,
wird der Kopierschlitten mit dem DrehmeiBel entsprechend mit
verstellt.

Weil die Stellschraube im Anschlag nicht so lang ausgefihrt
werden kann, wie der Hub des Kopierschlittens, wurde die
Anordnung der Stellschraube zu den Anschlagstiften des Trom-
melanschlages so gewdhlt, daB in einer Stellung des Trommel-
anschlages ein Anschlagstift direkt auf die Stellschraube
wirkt. Es mliissen dann die anderen Anschlagstifte welter =zu-
rlickgeschoben werden, damit diese nicht an den festen An-
schlag kommen. ”

AuBerdem wird die Stellschraube beim Aufbau der Kopierein-
richtung auf einer Vorschubeinheit oder auf einer festen
Briicke flr die Werkstlick-Einstellung bendtigt (siehe FB 020).

Willy Sauter KG, Feinmechanik

7418 Metzingen Blatt 16
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8. Wartung

8.1. Schmierung
Die Fihrung des Kopierschlittens wird von einer Schmierstel-
le im Kopierschlitten versorgt (Abb. 17 ). Die Olzufiihrungs-
bohrungen sind so angelegt, daB aus einem im Kopierschlitten
vorhandenen Olreservoir wihrend des Betriebes stdndig Schmier-—
6l zu den gleitenden Fl&ichen der Fiihrung gelangen kann.

Schlittenschmierung

Olreservoir ;
/ /
/.
/ \/\\\ // \ /
T ANXY NS
I~ N
RIS
[ NN
I/ T N .
%/ — Schmiernippel
/ /
AR

Abb 17

Das Olreservoir fiir die Filhrung sollte tdglich mit Schmier-
0l gefiillt werden.

Der Schmiernippel am Trommelanschlag nach Abb. 17 sollte
wochentlich abgeschmiert werden.

Der Fihlhebel und die beweglichen Teile an der Stahlhalte-
rung sind teilweise kugelgelagert und bedlirfen keiner War-
tung.

Willy Sauter KG, Feinmechanik
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Die Filhrung des Kopierschlittens ist als Flachfihrung mit
hoher Prdzision ausgebildet. In der HBhe ist sie mit festem
Spiel eingeschliffen und nicht nachstellbar. Seitlich ist
sie mit einer Keilleiste und Keilleisten-Stellschraube aus-
gestattet.

Innensechskant - Gewindestift —

Kailleisten - Stellschraube —\ \

Abstreifer
ﬁ\ //;
\\
)5
S

—Tr*—_’*rﬁ

Abb,_ 18

Soll nach ldngerem Betrieb das Fiihrungsspiel der Kopierein-

richtung nachgestellt werden, geschieht dies durch die Keil-
leisten-Stellschraube. Die Keilleisten-Stellschraube selbst

ist durch einen Innensechskant-Gewindestift und ein Metall-

stlick gegen selbststdndiges Ldsen gesichert (Abb. 18 ). Vor

der Verstellung ist dieser Gewindestift zu 1l8sen.

Nach der Verstellung ist die Sicherung unbedingt wieder
festzuziehen, damit sich die Keilleisten-Stellschraube bei
der hin- und hergehenden Bewegung des Kopierschlittens wa&h-
rend des Betriebes nicht 18sen kann.

Zzum Schutz gegen Staub und feine Spé&dne ist am Kopierschlit-
ten ein elastischer Stahlabstreifer befestigt. Abgeniitzte
oder beschddigte Abstreifer sind auszutauschen.

| Willy Sauter KG, Feinmechanik
19.01 7418 Metzingen Blatt 19
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9. Elektromagnetschaltung zur Fernbedienung

Ist die Kopiereinrichtung mit einer Elektro-Magnetschaltung
ausgeriistet, wirkt der am hinteren Teil des Kopierschlittens
angebaute Elektro-Druckmagnet iliber eine mechanische Umlen-
kung direkt auf den Filhlhebel der Kopiereinrichtung (Abb.

19 ). Der Fiihlhebel selbst driickt auf das Flihlerventil wie
beim Kopieren oder bei der Betdtigung des Trommelanschlages.

=2 Elektro Druckmagnet
/ Fuihlerventil

Ve Fiihlhebel

1O

Umbm«mg———///

Abb. 19

Der elektrische AnschluB des Elektro-Druckmagneten erfolgt
nach unserem Elektroplan (Abb. 20 ). Die Schaltung ist so,
daB unter Spannung kopiert wird, wdhrend ohne Spannung der
Kopierschlitten sich in seine hintere Endstellung bewedte.

b1 Drucktaste EIN (kopieren)

b, Drucktaste AUS (Kopierschlitten zurtlick)
d1 Schitz

S4 Elektro-Druckmagnet 24 V=3 1,5 A

n, Gleichrichter

e, Sicherung 1,6 A

Willy Sauter KG, Feinmechanik

Blatt 20
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Nr. Benennung Bestell-Nr. Stk.| Bemerkungen
1. § O-Ring OR 50-2 2 Freudenberg
2.} O-Ring OR 32,2-3 1 Freudenberg
3. § O-Ring OR 30-2 1 Freudenberg
4. | O-Ring OR 22-2 1 Freudenberg
5. ] O-Ring OR 7-1,5 1 Freudenberg
6. ] Nutring N 6-11 1 Freudenberg
7. | Filhlhebel 1 Sauter
8. | Taster KU 7-02-A0-30 1 Sauter
9. ] Fiihlerventil HFZ 2013-07-A0-00 1 Sauter
10.§ Schlichtspan-
einstellung 1 Sauter
11.§ Abstreifer 3 Sauter
12.} Stahlhalterkdrper 1 Sauter
13. | Drehstahlhalter | 1 Sauter
14.} Bohrstahlhalter 1 Sauter
15. ] Anker KW 531-01-A0-41 1 Sauter
16. | Vierkantschraube M8x30 DIN 480 3
17. | Kleinmessuhr
1/100 mm MU 40/5 AS 180 1 | Messner
oder Kleinmessuhr
1/1000" MU 41/5 AS 1 | Messner
18. | Schlauchleitung Nw 8 x 1750 2 H 1
19.| O1filter-Einsatz H 7.20-0 1 | Mann & Hummel
20. | Manometer 111 NG 63 1 Wiegand
21. | Klemmstiick KB 5-04-A3-57 2 Sauter
22+ | Klemmstiick KM 7-04-A0-57 2 Sauter
Bei Verwendung eingr Magnetschaltung
23.| Elektro-Druck-
magnet GHRX O50 F 40 DO2 1 24 V =5 1,5 A
Schultz,
Memmingen

Bei Ersatzteil- Bestellung Maschinen-Nrr und Typ angeben

23.01
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Herstellung von Musterstlicken FB o017
flir das Kopierdrehen 7 Blatt 1

1. Allgemeines

Beim Einsatz von Kopiereinrichtungen auf Drehmaschinen ist

ein Musterstiick erforderlich, nach dem die herzustellenden

Werkstiicke nachgeformt werden. Dieses Musterstiick muss sehr
genau ausgefiihrt sein, da jede Ungenauigkeit auf das Werk-

stlick Ubertragen wird.

Da die Kraft, mit der die Kontur von einem Taster abgetas-
tet wird, nur ca. 1 kp betrdgt, geniigt als Werkstoff des
Musterstlicks ungehidrteter Stahl.

Als Ausfiihrungsform des Musterstilicks kommen die runde Mei-
sterwelle oder die Flachschablone in Frage.

2. Meisterwelle

Bei normalen Spitzendrehmaschinen wird als Musterstlick fast
immer eine Meisterwelle verwendet. Sie kann durch Drehbear-
beitung hergestellt werden und ist deshalb billiger als eine
Schablone.

2.1. Aussenkopieren

Die Meisterwellenkontur beim Bearbeiten einer Aussenkontur
entspricht genau 1:1 der Werkstiickform, da der Drehmeissel

am Werkstlick und der Taster an der Meisterwelle auf der glei-
chen Seite anliegen. Es kann deshalb unter Umstdnden ein ge-
nau bearbeitetes, fertiges Werkstiick als Meisterwelle Ver-
wendung finden. Da jedoch nur die Kontur, d.h. Ldngenmasse
und Durchmesserunterschiede der Meisterwelle mit der des
Werkstiicks ilibereinstimmen muss, kann bei Bedarf fur die
Meisterwelle ein anderer Durchmesser gewdhlt werden. Dies

ist glinstig bei langen, diinnen Werkstlicken, wo eine Ver-
dickung der Meisterwelle eine grdssere Stabilitdt und damit
eine grdssere Genauigkeit ergibt. Zum anderen kann bei Werk-
stiicken mit grossem Durchmesser und geringem radialem Kopier-
bereich der Durchmesser der Meisterwelle in ertrdglichen
Grenzen gehalten werden (Abb. 1).

Bei einem Werkstiick mit den Durchmessern 12, 15, 20, 22 mm

kdnnen die Durchmesser der Meisterwelle beispielsweise mit

32, 35, 4o, 42 mm ausgeflihrt werden. Die Ldngenmasse missen
jedoch 1:1 Ubernommen werden.

IIIIIIIIII'I’I‘III
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Meisterwelle entsprechende Ein-

Abb 2

Meisterwelle 7

Herstellung von Musterstlicken FB 017
fiir das Kopierdrehen 7 Blatt 2
Abb. 1 8°

Taster

Meister welle

~— Drehmeiflel

\A— Werkstlck

Bei beengten Ein- und Auslaufverhdltnissen des DrehmeiBels
am Werkstlick schlieBt man an die nachzuformende Kontur der

bzw. Auslaufkonturen an.

Bei dinnen, zwilischen Spitzen gedrehten Werkstilicken oder
solchen mit Stirnseitenbearbeitung besteht beim Einlauf
die Gefahr der Kollision zwischen DrehmeiBel und Reitstock-
spitze. Zur Vermeidung wird an die Meisterwelle ein Ein-
laufkegel mit 30© abfallender Kontur angedreht (Abb. 2).

\/

T T
'

/ Werkstlck
// u//7

30

|

-550

SR sia=si

)
ESEr

fLIIIIIIIIIIFI.III“TTTT—

7418 Metzingen
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Herstellung von Musterstilicken FB 017
fir das Kopierdrehen 7 Blatt 3

Bei Werkstlicken mit grdfBerem Durchmesser ohne Bearbeitung
der Stirnseite empfiehlt sich ein zylindrischer Einlauf-
zapfen (Abb. 3).

Abb. 3

. & y
, / 0 - %450
Meisterwelle

30

1/

)
LU

4 ristlck

e

Der Auslauf des DrehmeiBels muB bel Werkstlicken, die im
Backenfutter gespannt und bis kurz vor die Spannbacken
bearbeitet werden, durch die Planfldche eines Bundes an
der Meisterwelle gesichert werden (Abb. 3).

Bei der Bearbeitung zwischen Spitzen und Spannung durch
einen Stirnseitenmitnehmer ist ein zylindrischer Auslauf-
zapfen empfehlenswert (Abb. 2).

Datum gez.
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Herstellung von Musterstilicken FB 017
fir das Kopierdrehen 7 Blatt 4

2029

Innenkopieren

Bei der Kopierbearbeitung einer Innenkontur ist eine
Meisterwelle erforderlich, deren AuBenkontur die negative
Form des Werkstilickes darstellt. Diese Bedingung ergibt

sich aus der Tatsache, daB Tasterspitze und Werkzeugschnei-
de beim Kopieren genau deckungsgleiche Wege beschreiben

und aus dem Umstand, daB die Meisterwelle an der AuBen-
kontur abgetastet wird, wdhrend der DrehmeiBel die Werk-
stiickinnenkontur auf der der Koplereinrichtung abgewandten
Seite der Drehachse bearbeitet (Abb. 4).

Die Absolut-Durchmesser der Meisterwelle sind wie beim
AuBenkopieren unwesentlich. Wichtig sind nur die Durch-
messerunterschiede, die am Werkstlick genau 1:1 nachge-

formt werden. 8°
$5%
Abb. 4 7
3°
Meisterwelle
R
iﬁ\ ; Al Drehmeiflel
% i Werk stick

Bei der Herstellung der Meisterwelle geht man von dem am
Werkstiick zu bearbeitenden grdBten Durchmesserunterschied
aus. Dieser ergibt zusammen mit einem Zuschlag fir die
Reitstockspitzen der Meisterwellenhalterung den AuBendurch-
messer der Meisterwelle. Der GrdBt-Durchmesser der Meister-
welle entspricht dem geringsten Durchmesser des Werkstlickes,
wihrend die weiteren Meisterwellen-Durchmesser sich durch
Abziehen der Durchmesserunterschiede am Werkstiick vom Aus-
sendurchmesser der Meisterwelle ergeben.

Plankopieren

Beim Plankopieren wird nur in Ausnahmefdllen eine Meister-
welle verwendet, da sie zu groBe Durchmesser erfordert.
AuBerdem ist bei dieser Bearbeitung nur in den wenigsten
Fillen fiir die Meisterwellenhalterung Platz an der Maschine.

Willy Sauter KG Feinmechanik Datum | gez. | gepr.
7418 Metzingen
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Herstellung von Musterstilicken FB 017
flir das Kopierdrehen 7 Blatt 5
Abb_.5 Meisterwelle
_ o -—
/ 7
/] 7
: s 2
( =1 S| ST
Q047 —~\U | 5§ &
> Q
gl
||
Werkstdck]
™ Y.
\"7(/
8 o
3 L 8| S| ¥
S _ /8 T | T
O 7 -
Q A /el N S
// /i Q\T
/7
/ /
/ r
AuBendurchmesser der Meisterwelle:
DM = D1 - D6 = 120-50 = 70 mm
Gewdhlt: DM = 70 + 10 = 80 mm
Lfd. |Werkstiick= .
Nr. 7 Meisterwellen - ¢
1 D, = 120 D,lM = 80 - (Di—D6) = 80 - (120-50) = 10
2 D2 = 100 D2M7= 80 - (DZ—D6) = 80 - (100-50) = 30
3 D3 = 86 ]_331"1 = 80 - (D3—D6) = 80 - ( 86=-50) = 44
4 D, = 80 D,y = 80 < (D4—D6) = 80 - ( 80-50)} = 50
5 D5 = 60 DSM’ = 80 - (DS—D6) = 80 - ( 60=-50) = 70
6 D6 = 50 D6M = 80
Datum | gez. gepr.
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Herstellung von Musterstilicken FB 017
fir das Kopierdrehen 7 Blatt 6

3. Schablone

Kopierschablonen werden beim Kopierdrehen hauptsdchlich
auf Drehautomaten verwendet. Ihre Vorteile sind geringer
Platzbedarf und einfache Befestigung. Nachteilig ist ihre
teurere Herstellung auf Frds- bzw. Werkzeugschleifmaschi-
nen.

Grundsdtzlich gilt filr die Schablonenherstellung dasselbe
wie bel der Meisterwelle. Die Schablone stellt praktisch
eine Hdlfte der Meisterwelle dar, wobei die Absatzhdhen
den Radiusdifferenzen am Werkstilick entsprechen (Abb. 6+7).

3.1. AuBenkopieren

Taster

Abb. 6

Schablone

Drehme(/é

] Werkstlck

3.2. Innenkopieren

Abb. 7

Schablone

Werkstlick

—
Zerspanung \/\_ R

Drehmeiflel

'R B EBEEEREEREEEREEEEEEEEEEREEREERDRE
1 F ! ‘ ‘ i

: _ ) = .
Willy Sauter KG, Feinmechanik b gez
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Herstellung von Musterstiicken
flir das Kopierdrehen

FB 017

7 Blatt 7

3.3. Plankopieren

Die Schablonenkontur entspricht beim Plankopieren der
halben zu bearbeitenden Planseite. Auch hier braucht nur
der Durchmesserbereich, der kopiert wird, an der Schablone

eingearbeitet zu sein (Abb. 8).

Drehmeifiel
renmere //////,,///:::::::fa Taster
Schablone
\\‘W@Wsmd(
Abb. 8
Willy Sauter KG Feinmechanik Datum | - gez. | gepr.
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Das Einstellen der FB o020
handbetdatigten Kopiereinrichtung 4 Blatt 1
zum Kopierdrehen

Arbeitsfolge

Drehmeissel einspannen und auf genaue Spitzenhdhe stellen.

Hydraulik einschalten und den Druck am Manometer des Aggre-
gates prifen (= 22 bar).

Schlichtspandicke an der entsprechenden Rd&ndelschraube ein-
stellen.

Kopierschlitten in vordere Endstellung bringen (Stellung 5
des Trommelanschlages).

Kopierschlitten durch Stellschraube etwa 1o mm zurlckstellen.
Werkstick-Rohling einspannen.

In dieser Stellung des Koplerschlittens den Drehmeissel mit
Hilfe des Lidngs— und des Planschlittens ausserhalb des Be-
reiches vom Werkstilick-Rohling fahren.

Ist die Kopiereinrichtung auf einer Vorschubeinhelit oder
auf einer festen Brilcke aufgebaut und kann mit dem Plan-
schlitten radial nicht zugestellt werden, so wird die ra-
diale Verstellung mit Hilfe der Stellschraube, die im An-
schlag untergebracht ist, vorgenommen.

Mit Langs- und Planschlitten oder Stellschraube den Dreh-
meissel an den Beginn des Werkstlck-Rohlings stellen.

Die Drehmeissel-~-Schneide soll dabei so stehen, dass. dek
kleinste Durchmesser am Werkstiick mit einem Ubermass von
etwa 4 mm bearbeitet wird.

Die Planfldche des Werkstlick-Rohlings wird am besten bei
laufender Hauptspindel mit dem Drehmeissel leicht ‘einge-
ritzt. Dadurch kann das Durchmesser-Ubermass gepriift wer=
den (Abb. 1).

Abb. 1

" B

JI ~ Stellschraube

Willy Sauter KG, Feinmechanik Datum 1 gez. .
7418 Metzingen
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Das Einstellen der handbetdtigten FB 020
Kopiereinrichtung zum Kopierdrehen 4 Blatt 2

9.1. In dieser Stellung des Kopierschlittens die Meisterwelle
zwischen den Spitzen der beiden Reitstdcke von der Mei-
sterwellenhalterung aufnehmen. Dazu ist die Klemmung bei-
der Reitstdcke zu ldsen. '

9.2. Reitstdcke mit eingesetzter Meisterwelle auf der Schiene
vorschieben bis der Anfang der Meisterwelle in HOhe des
Tasters kommt (Abb. 2).

Abb. 2 H_Q
d
N

Y
.éf 5 Trager
E&
! Taster
ﬁ / SR { . /l
 EHOH[pR o
1 P \ 1 / \\I;/ B .

Schiene Reitstock 1 Meisterwelle ~ Reitstock2  Innensechskantschraube

9.3. Reitstock 1, mit Verstellspindel, auf der Schiene fest-
klemmen.

9.4. Reitstock 2, von Hand gegen die Meisterwelle drlicken
bis sich der Kopf der Innensechskantschraube etwa 5 mm
von seiner Anlagefldche am Reitstock abhebt.

9.5. In dieser Stellung Reitstock 2 festklemmen.

9.6, Die Schiene mit Reitstbcken und Meisterwelle radial nach
auBen stellen mit Hilfe der Spindel im rechten Trdger,
bis der kleinste @ der Meisterwelle an die Tasterschneide
zum Anliegen kommt.

9.7. Schiene nach Skala an den beiden Trdgern parallel zur
Drehachse stellen und festklemmen.

Willy Sauter KG, Feinmechanik Datum | gez.
7418 Metzingen
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Das Einstellen der handbetdtigten FB 020
Kopiereinrichtung zum Kopierdrehen 4 Blatt 3

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Kopierschlitten in hintere Endstellung fahren durch Drehen
des Trommelanschlages in eine Zwischen-Raststellung. Dabeil
ist beim AuBenkopieren darauf zu achten, daB die Hubbe-
grenzung nach hinten auBer Eingriff ist und der ganze Hub
ausgefahren werden kann.

Meisterwelle mit MeBuhr achsparallel zur Drehachse stellen.
(MeBuhr am Bettschlitten befestigen und zylindrischen Teil
der Meisterwelle abtasten).

Kopierschlitten mit DrehmeiBel in vordere Endstellung,
bzw. gegen die Stellschraube fahren (Stellung 5 des Trom-
melanschlages).

Meisterwelle durch Drehen der Stellspindel am Reitstock 1
(links) nach rechts stellen bis der DrehmeifBel durch diese
Verstellung etwa 0,5 mm vom Werkstlick-=Rohling abhebt.

Kopierschlitten mit Hilfe der Stellschraube zurilickstellen
und durch mehrmaliges Vorschrauben derselben Schruppspdne’
abnehmen, bis der Taster die ganze Kontur der Meisterwelle
abtastet. Das Werkstilick ist jetzt mit etwa 4 mm UbermaB
fertigbearbeitet.

Priifen der Zylindrizitdt des Werkstilickes und wenn notwendig
Korrektur durch Verstellung der Meisterwellenschiene. Nach
Korrektur nochmalige Spanabnahme in Stellung 5 des Trommel-
anschlages durch Spanzustellung von etwa 0,5 mm an der
DrehmeiBelhalterung nach Skala oder MeBuhr.

Messen der Durchmesser am Werkstlick und DrehmeiBelzustel-
lung entsprechend dem noch vorhandenen AufmaB. Kopier-
drehen des Werkstlickes auf FertigmaB.

Span 4 (Schiichtspan)
Stellung 5

Span 3
Stellung 4

Span 2
Stellung 3

Span 1
Stellung 2

]

;\j\

Abb. 3

Datum gez. gepr.
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Das Einstellen der handbetdtigten FB 020
Kopiereinrichtung zum Kopierdrehen 4 Blatt 4

17. Trommelanschlag in Stellung 3 bringen. Durch Zurilickstellen
des Kopierschlittens, mit Hilfe der Stellschraube, Dicke
des 3. Spanes einstellen. Den entsprechenden Anschlag-
stift anstellen und festklemmen (Abb. 3). Span 2 (+ 1)
wird entsprechend eingestellt. Dicke des 1. Spanes er-—
gibt sich durch den Rest. Nach dem Einstellen der Anschlag-
stifte muB die Stellschraube vom Trommelanschlag wegge-
schraubt werden.

Innenkopieren

Beim Einstellen zum Innenkopieren wird die Reihenfolge

der Arbeitsgdnge genauso eingehalten wie vordem aufge-
fihrt.

Der Unterschied zum AuBenkopieren besteht im wesentlichen,
daB auf der dem Kopierschlitten gegeniiberliegenden Seite

von der Drehachse gearbeitet wird und daB ein entsprechend
ausragender InnendrehmeiBel verwendet werden muB. (Abb. 4)

Abb. 4

Besonders ist zu beachten, daB vor der ersten Spanab-
nahme beim Innenkopieren die Hubbegrenzung nach hinten
eingestellt und gerastet wird, entsprechend dem m&glichen
Abhebeweg des AusdrehmeiBels in der Bohrung.
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Winkelstellungen des Kopier—

schlittens zur Drehachse bei 3 g? 3511
verschiedenen Bearbeitungsfidllen a
1. Aufbaustellung 60°
AuBenkopieren
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s
I i
- | |/ o
l %\ °
g | éf
2. Aufbaustellung 90° _tz
AuBenkopieren | _{q
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|
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Winkelstellungen des Kopier-

schlittens zur Drehachse beil 3 g? g§12
verschiedenen Bearbeitungsfdllen a
3. Aufbaustellung 60°
Innenkopieren ///
N { / -
7.4 | U i
ML
@
4. Aufbaustellung 90° E
Innenkopieren
l‘ '.\\
?% @
300 .4——/300
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Winkelstellungen des Kopier-
schlittens zur Drehachse bel
verschiedenen Bearbeitungsfdllen

FB 021
3 Blatt 3

5. Aufbaustellung 30°

Plankopieren

605

6. Aufbaustellung 0°

Plankopieren

o & | ﬁ‘é'
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15

150

Reinigen des Flihlerventils

1. Ein- und Ausbau des Fihlerventils

Soll das Flhlerventil zum Reinigen oder aus sonst einem
Grund ausgebaut werden, muss als Erstes der Druck im hy-
draulischen System abgebaut werden. Der Manometer am Hy-
draulikaggregat muss Null anzeigen. Danach kann die An-
schlagbichse durch Herausschrauben der zwei M 6-Schrauben
entfernt werden (Abb. 1). Das Flhlerventil kann jetzt an
dem freigelegten Ende durch leichte Drehbewegungen heraus-
gezogen werden. Ist das Fihlerventil an seinem Sitz festge-
saugt, so kann es mit Hilfe einer Zange an dem freien Bund
herausgezogen oder mit einem Schraubenzieher an der gegen-
Uberliegenden Seite durchgeschoben werden. Dabei ist zu be-
achten, dass die Passung des 3 mm Steuerstiftes nicht be-
schadigt wird.

Anschlagblichse Flhlerventil / Schraubenzieher
{
= ~
i 1 ; /
NZ i
I /]
N/ = B
S
= =
M6-Schraube / 0-Ring 30-2 / 0-Ring 22-2 Abb. 1

Beim Einbau muss das Fihlerventil langsam und mit leichten
Drehbewegungen in seinen Sitz eingeflhrt werden, damit der
O-Ring 22 x 2 nicht beschdadigt wird. Auch beim Aufsetzen
der Anschlagblichse muss darauf geachtet werden, dass der
nach aussen abdichtende O-Ring 3o x 2 richtig sitzt.

Willy Sauter KG Feinmechanik Datum | gez. | gepr.
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15.2.

Demontage des Fiihlerventils

Ist das Flhlerventil durch Verschmutzung nicht mehr voll
funktionsfdhig, muB es zum Reinigen demontiert werden. Als
Erstes wird der Sicherungsring (1) ausgebaut. Danach kann
die Federblichse (2) durch leichtes Klopfen an das Gehduse
entfernt werden. Mit der Federblichse k&nnen die beiden
Schraubendruckfedern (3) herausgenommen werden. Als Ndch-
stes wird die Steuerblichse (4) vorsichtig, evtl. durch
leichtes Klopfen, herausgenommen. Dabei darf kein grobes
Verkanten entstehen, da sonst eine Steuerkante beschiddigt
werden kann. Bei beschddigten Steuerkanten miissen die ent-
sprechenden Teile ersetzt werden.

Der Fihlerdeckel (5) wird mit einem Lochschliissel abge-
schraubt. Mit dem Fihlerdeckel wird auch der Steuerstift
(6) und die O-Ring-Blichse (7) entfernt. Als Letztes wird
Steuerschieber (8) und die beiden Fiihrungs-Blichsen (9) aus-
gebaut (Abb. 2 ).

Nach der Demontage werden die Teile in Waschbenzin oder
dhnlichem Waschmittel gereinigt.

O-Ring Steuerkante / O-Ring

2 3 3 Gehduse 8 7 5 6 Abb. 2

Der Zusammenbau erfolgt im umgekehrten Sinn. Steuerschie-
ber (8) mit Flhrungsblichsen (9) einfiihren, Flihlerdeckel (5)
mit O-Ring-Bilichse (7) und Steuerstift (6) aufschrauben,
Steuerblichse (4) mit Sorgfalt und durch leichte Drehbe-
wegungen einfiihren, Schraubendruck-Federn (3) einlegen,
Federbilichse (2) mit Sicherungsring (1) montieren.

Willy Sauter KG Feinmechanik Datum | gez. | gepr.
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16,

Anziehen der Befestigungsschrauben des Kolbenhalters

Haben sich die zwel bzw. vier Befestigungsschrauben des
Kolbenhalters geldst, miissen diese abwechselnd und gleich-
miBig fest angezogen werden. Dazu muB die Kopiereinrich-
tung im hinteren Bereich des Unterteils von unten zugang-
lich sein (Abb. 3 ).

qubﬁer) §<thhabr Befestigungsschrauben
TN \
A EAEA! eFE=——
\ / i G 1 i1 I
) it - I =
~r E—— o et
d N
\ \-Kolbenhalter
| \ Befestigungsschrauben
Abb. 3 Untertell

Der Kopierschlitten muB sich nach dem Anziehen der Befesti-
gungsschrauben ohne OlanschluB von Hand leicht Uber den
ganzen Hub verschieben lassen.

17. Neueinziehen der Kopiereinrichtung

Ist zwischen Kolben, Zylinder und Schlittenfilihrung eine
MiBrichtung entstanden, z. B. durch unsachgemdBen Transport,
muB die Kopiereinrichtung neu eingezogen werden. Dazu miissen
als erstes die Hydraulikschl&uche an der Kopiereinrichtung
entfernt werden. Als nichstes sind die Befestigungsschrau-
ben des Zylinders und die des Kolbenhalters zu l&sen (Abb.

3 ). Der Kopierschlitten wird ohne OlanschluB so oft Uber
den ganzen Hub verschoben, bis er wieder leichtgangig ist.
Danach werden abwechselnd und gleichmd@Big die Befestigungs-
schrauben des Zylinders wieder angezogen. Zwischendurch den
Kopierschlitten auf Leichtgdngigkeit priifen. Zuletzt werden
die Befestigungsschrauben des Kolbenhalters wie unter 16.
beschrieben angezogen. Danach ist besonders darauf zu ach-
ten, daB der Kopierschlitten sich liber den ganzen Hub
leicht bewegen 1&Bt.

Datum gez. gepr.
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18. Einstellung der Fiihlerventilbetatigung

Eine Neueinstellung der Fiihlerventilbetdtigung erfolgt an
den Gewindestiften 1 und 2 des Fiihlhebels (Abb. 4 ). Der
Gewindestift 1 ibertrdgt dabeil die Schaltbewegungen des.
Trommelanschlages auf den Fihlhebel, wdhrend der Gewinde-
stift 2 mit seiner gehdrteten Planfldche auf den Steuer-
schieber des Filihlerventils drilickt. Dadurch wird eine Aus-
lenkung des Fiihlhebels durch den Taster oder durch den
Trommelanschlag auf das hydraulische System Ubertragen.

In den Raststellungen 1 bis 5 des Trommelanschlages wird
zunidchst die Leichtgingigkeit des Fiihlhebels geprift. Der
Fiihlhebel muB8 in diesen Stellungen einen kleinen Weg frei
beweglich sein. ’

KM= Reihe KMC-Reihe

Fuinlhebel Abb._ 4
Anschlagschraube
\ Fuhlerventil

Taster
< Gewindestift 1

Gewindestift 1
Fuhlerventil

_ Anschlag-

Taster schraube

Sewdcasii 2 \ Gewindestift 2

ﬁomnpmnghmg Trommelanschlag

Der Gewindestift 1 wird so welt zugestellt, bis der eine
Fiihlhebelarm rechtwinklig zum Flihlerventil steht. Der Ge-
windestift 2 wird dann so weit gleichmdBig zugestellt, bis
sich die Kopiereinrichtung durch Driicken und Ziehen des
Schalthebels an dem Trommelanschlag im Eilgang gleichmaBig
vor und zuriick bewegt. Dies muB sowohl in den Stellungen

1 bis 4, als auch in der Stellung 5 bei eingeschaltetem
Schlichtspan geprift werden, wobei mit der Anschlagschraube
die max. mdgliche Schlichtspandicke einzustellen ist. Nach
erfolgter Einstellung sind die Kontermuttern der Gewinde-
stifte kriaftig anzuziehen. ‘

o T
Goamy  OEED)
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19. Reinigung des Hilfssteuerschiebers

Ist durch Verunreinigung oder Verharzung des Hilfssteuer-
schiebers der Schlichtspan unwirksam geworden, muB dieser
ausgebaut werden. Als Erstes wird der Druck im hydrauli-
schen System abgebaut, der Manometer am Hydraulikaggregat
muB Null zeigen. Danach wird die Lasche durch L&sen der

M 5-Schraube abmontiert (Abb. 5 ). Nach dem Ausbauen des
Sicherungsrings 1 wird durch Eindriicken und Loslassen des
Hilfssteuerschiebers der Nutring entfernt. Danach wird der
Sicherungsring 2 ausgebaut und der Hilfssteuerschieber kann
zusammen mit dem Distanzring herausgenommen werden.

| 1V Abb. 5

‘ " #
<
__/ ﬁé<§ T,

Kurvenscheibe . ////
/ <
! / / . Y // /
Rolle — , ‘ / y
E : /// ’

Umlenkchebel -—~ ,

M5~ SchrczubﬁJ . 1 ]
La&hew—J““ / m——

02-05 mmp [/ /

ﬁ /
Hilfssteuerschieber j / /

‘/—Dfsfanzr/ng /—Schraubendruck -
Feder

o

'[I/

Sicherung 1 J]
/
Nutring -/ & Sicherung 2

Nach der Demontage wird der Hilfssteuerschieber und die
Bohrung mit Waschbenzin oder &hnlichem gereinigt. Beim
Einbau wird der Hilfssteuerschieber durch Eindrilicken gegen
die Schraubendruckfeder auf seine Leichtgdngigkeit geprilift.
Beim Einbau des Nutrings muB grdBte Sorgfalt aufgewendet
werden, um die Lippendichtung an der Sicherungsring-Nut
nicht zu beschddigen.

Neueinstellung der Schlichtspan-Umlenkung

Hat sich die Lasche am Hilfssteuerschieber (Abb. 5 ) ver=-
stellt, muB diese neu eingestellt werden. Die Neueinstel-
lung sollte auch nach dem Einbau des Hilfssteuerschiebers
erfolgen. Bevor die M 5-Schraube angezogen wird, muB} die
Rolle des Umlenkhebels im Grund der Vertiefung der Kurven-
scheibe anliegen und zwischen Hilfssteuerschieber und
Lasche ein kleiner Abstand von 0,2 bis 0,5 mm gegeben sein.

L

Willy Sauter KG Feinmechanik Datum | gez. | gepr.
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21. Neueinstellung der Keilleisten-Stellschraube

Soll nach lingerem Betrieb das Spiel der Kopierschlitten-

fiihrung nachgestellt werden,

geschieht dies durch die Keil-
leisten-Stellschraube. Die Keilleisten-Stellschraube selbst
ist durch einen Innensechskant-Gewindestift und ein Metall-
druckstiick gegen selbststindiges L8sen gesichert (Abb. 6 Je

Vor der Verstellung ist dieser Gewindestift zu ldsen.

Innensechskant-Gewindestift

Keilleisten - Stellschraube

@

|

Abb. 6

Nach der Verstellung ist die Sicherung unbedingt wieder
festzuziehen, damit sich die Keilleisten-Stellschraube
bei der hin- und hergehenden Bewegung nicht 1&sen kann.

22. DrehmeiBel-Stellung beim Plankopieren

Vorschub -
richtung

Schnittbreite zu grof3,
der DrehmeiBel wird unter-
schiedlich abgedriickt

Vorschub -
richtung

Vorschub -
richtung

Schnittbreite richtig,
anndhernd gleichbleibende
Schnittbreite iber die
ganze Planfldche

Kopieren von aufBen nach
innen, bel kurzen, zylin-
drischen Partien am Werk-
stiick

Willy Sauter KG, Feinmechanik
7418 Metzingen
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Hydraulikdle fur
Hydraulic Oils for
Huiles hydrauliques pour

HYDROKOPIEREINRICHTUNGEN
SAUTER- HYDRAULIC TRACER ATTACHMENTS
DISPOSITIF & COPIER HYDRAULIQUE

Viskositét: 25-37 ¢St (3,5-5 E) / 50° C
Viscosity: about 101-148 SUS /130° F or 75-106 Rl sec/140° F
Viscosité: 25-37 ¢St (3,5-5E) /50° C

ANTAR VISGA 400, OLNA 400, VISGA 500, OLNA 500, MISOLA AAH, MISOLA BH
ATH ARAL Oel GFX, ARAL Oel CMU,
ARAL Oel TU 518, ARAL Oel K

BP ENERGOL HLP 100, BP ENERGOL HL 100

é

Rando Oil HD B, Rando Oil HD C,

¢ - R Rando Qil B, Rando Qil C
CONDOMAT 38, CONDORSOL 450, CONDORANT EMI
ConnoA
NUTO H 54, ESSTIC 50, DORTAN 53
RENOLIN MR 10, RENOLIN MR 15, RENOLIN 2,
RENOLIN B 10, RENOLIN B 15

= MOBIL VACTRA Qil Heavy Medium, Vac HLP 36,
M@bll MOBIL D.T.E. 26, MOBIL VACUOLINE Oil 1409

OEST Mehrzweckél 4,
OEST OEST Hydrauliks! 4
Shell Tellus Oel 127, Shell Tellus Oel 133,
Shell Tellus Oel 927, Shell Tellus Oel 933,
Shell Tellus Oil 27, Shell Tellus Oil 29, Voltol Gleitoel |l
Rando Qil HD B, Rando Oil HD C,
Rando Oil B, Rando Oil C,
ZET-GE GWA 1, ZET-GE SHG 503, ZET-GE HLP 25
ZET-GE GWA 2, ZET-GE SHG 504, ZET-GE HLP 36

WILLY SAUTER KG - FEINMECHANIK UND SPEZIALMASCHINEN

D 7418 METZINGEN - CARL-ZEISS-STRASSE 7 - FERNRUF METZINGEN (07123) 5031 - TELEX 72 45328
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Die umseitig genannten Schmierstoffe kénnen von den folgenden Firmen bezogen werden:

The lubricants named on the reverse side are delivered by:

Adresses des fournisseurs de lubrifiants:

ANTAR — PETROLES de L’ATLANTIQUE

4 rue Léon Jost — Paris 17e — Tel.: 227-07-80
FRANCE — ALGERIE — EUROPE

ARAL AKTIENGESELLSCHAFT, Bochum
ARAL-Schmierstoff-Verkaufsabteilungen in:

Berlin Hamburg
Dertmund Hannover
Frankfurt a. M. Kassel

ARAL-Vertriebsgesellschaften im Ausland auf Anfrage

BP BENZIN UND PETROLEUM AKTIENGESELLSCHAFT, Hamburg

Verkaufsabteilungen in:

Berlin Essen
Bremen Frankfurt a. M.
Dortmund Hamburg

CALTEX PETROLEUM CORP. — New York

CALTEX Companies in: South and East Africa, Middle East, South and Southeast Asia,
North Asia and Australasia

K&In
Konstanz a. B.
Mannheim

Miinchen
Nirnberg
Osnabrick

Hannover

Mannheim

Im Ausland: Die BP-Gesellschaften in der ganzen Welt / BP Companies all over the world
Les compagnies BP dans le monde entier

CONDOR MINERALOLE DANCO GMBH, Dortmund

Berlin Essen
Braunschweig Heilbronn
Dusseldorf Kaln
Duisburg

ESSO A. G., Hamburg

Verkaufsabteilungen in:

Berlin Freiburg/Breisgau
Bremen Hamburg
Disseldorf Hannover
Essen Karlsruhe

Frankfurt a. M.

Verkaufsagenturen:

Lahr (Schw.)

Mannheim (Birkenau)

Miinchen

Kassel

Koblenz-Wallersheim

Kéln
Mannheim

Munster
Remscheid
Siegen

Die Auslandsvertretungen in Europa und Ubersee werden lhnen auf Anfrage mitgeteilt

Minchen
Nirnberg
Osnabrick
Ravensburg

Im Ausland: Die ESSO-Gesellschaften in der ganzen Welt / ESSO Companies all over the world
Les compagnies ESSO dans le monde entier

RUDOLF FUCHS MINERALOELWERK KG., Mannheim

Berlin Duisburg Hannover

Im Ausland: Niederlassungen in Paris und Bilbao und Vertretun

Niederlassungen in:
Mannheim

] ! [ gen im europdischen Ausland sowie im Vorderen und Mittleren Orient
Representatives in Europe, the near and middle eastern countries / Agences en Europe et en Proche et Moyen-Orient

Minchen

MOBIL OIL A. G. IN DEUTSCHLAND, Hamburg

Berlin Dusseldorf Essen

Im Ausland: Die MOBIL OIL Companies in der ganzen Welt / MOBIL OIL Companies all over the world
Les compagnies MOBIL OIL dans le monde entier

GEORG OEST & CIE, Freudenstadt

Niederlassungen in:

Verkaufsabteilungen in:

Frankfurt a. M.

Radolfzell

Saulgau

DEUTSCHE SHELL AKTIENGESELLSCHAFT, Hamburg

Verkaufsniederlassungen in:

Freiburg Karlsruhe
Berlin Dortmund
Bremen Disseldorf

Frankfurt a. M.

Hamburg
Hannover
Karlsruhe

Kaln

Ludwigshafen

Minchen

Im Ausland: Die SHELL-Gesellschaften in der ganzen Welt / SHELL Companies all over the world
Les compagnies SHELL dans le monde entier

DEUTSCHE TEXACO VERKAUF GMBH, Hamburg

Berlin Hamburg
Duisburg Hamm
Frankfurt a. M. Hannover

ZELLER & GMELIN, Eislingen/Fils

Aalen Firth/Bayern
Altheim Heilbronn
Augsburg Karlsruhe
Darmstadt Kinzelsau
Dillenburg

Zur weiteren Beratung in allen schmiertechnischen Fragen stehen Ihnen die

Karlsruhe
Kassel
Kéln

Auslieferungsldger
Langenenslingen
Lérracl
Mannheim
Memmingen

zur Verfigung.

Mannheim

Minchen

Nirnberg

Im Ausland: TEXACO-Gesellschaften in der ganzen Welt / TEXACO Companies all over the world
Sociétés TEXACO dans le monde entier

Minchen
Neu-Ulm
Offenburg
Ravensburg

Regensburg
Stuttgart

Minchen
Nirnberg
Stuttgart

Stadthagen
Stuttgart
Werdohl

Regensburg
Saarbricken
Stuttgart
Wiirzburg

Nirnberg

Minchen

Stuttgart

Nirnberg
Stuttgart

Stuttgart

Remscheid
Reutlingen
Schwenningen
Wemding

Fachingenieure dieser Gesellschaften

For further information concerning lubrication problems special engineers of these companies will be at your

disposal.

Les ingénieurs de ces sociétés sont & votre disposition pour vous conseiller gratuitement sur toutes les questions

DTV7000d,e,f/1.73

de lubrification.
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orogrammierte

_WNirtschaftlichkeit

.

KV 70-NC BewuBt einfach gehaltene NC-Technik durch Kombination

von Numerik und Servo-Hydraulik.

Positionierung durch Numerik-Hydraulik, sowoh! im
Schnittldngen- wie auch im Spantiefenbereich.
AuBerst wirtschaftliche Einsatzmoglichkeiten im Klein-
und Mittelserienbereich.

Synthese von Numerik + Servo-Hydraulik:

Numerik: leichte Programmierung am Arbeitsplatz
kurze Riistzeiten

Servo- hohe Arbeitsgenauigkeit

Hydraulik:  problemlos in der Anwendung

ginstiger Preis

Besondere Merkmale:
B Dateneingabe iiber Kodierstecker
System DATA MODUL

einfache Programmierung am Arbeitsplatz

groBe Sichtanzeige

programmierbare Speicherfolie

keine Nocken, dadurch rascher Programmwechsel

10 Positioniermdglichkeiten fur X und Y
Achse, beliebig erweiterbar

Hilfsfunktionen programmierbar
B Schnittabhéngige, stufenlose Vorschubeinstellung
Besondere Kundenwiinsche werden beriicksichtigt

Sauter - Kopiertechnik .
— o - o KV-NC

s

e

Wirtschaftlich programmieren
numerisch Hydro-Kopieren.




KV 70-22 mit MeBsteuerung

An SAUTER-Hydro-Kopiereinheiten kdnnen MeBsteuerungen
verschiedener Ausfiihrungsformen verwendet werden.

B elektrisch oder pneumatisch wirkend
— Eingriff in Servo-Hydraulik.
Bauform Marposs bzw. Traub u. a. m.

B pneumatisch-mechanisch wirkend
— Eingriff in das Tastsystem.
Bauform Samsomatic.

Durch automatische MaBkorrektur:

B kleinere Bearbeitungszugaben fur die Endbearbeitung
der Werkstlicke

B Korrektur der Werkzeugabniitzung
B Abgleich sonstiger StérgroBen wie z. B. Temperaturbeeinflussung

KM | SAUTER-Hydro-Kopiereinrichtungen

mit der bewahrten und weithin bekannten SAUTER-Qualitat.
Universeller Einsatzbereich auf Spitzendrehmaschinen.

B Feine Typenabstimmung

B engsttolerierte Flachfiihrungen mit LONG-LIFE-Schmiersystem
B Kompaktbauweise

B AuBerst storunempfindliches Kopiersystem

B verschiedene Automationsstufen
SAUTER-Konstruktionsprinzipien haben sich durchgesetzt.

Wihlen Sie erst den Fachmann — dann das System
SAUTER — der Fachmann fiir Kopiertechnik.

Sonderprogramm:
Individuelle Lésungen fiir GroBserienfertigung im Sonder-
maschinenbereich.

SAUTER-Hydro-Kopiereinrichtungen auch fiir Mehrspindeldreh-
automaten.

g

KUV | SAUTER-Hydro-Kopiereinrichtungen
KUVS Unrund-Spezial

Unrund-Kopiereinheiten mit:

B besonders hohen Kopierschlittengeschwindigkeiten

B besonders behandelten Fiihrungsbahnen

B Spezial-Unrund-Kopierventil

B Ausniitzung der zuldssigen Schnittgeschwindigkeiten durch
relativ hohe Drehzahlen :

2 Abtastsysteme:

a) Musterstiick auf Arbeitsspindel
— Abtastung mittels St6Belfihrung

b) Musterstiick als angetriebene Meisterwelle an Bettriickseite
— Abtastung normal.

Technische Daten: KUV/S 501 | KUV/S 701 | KUV/S 801 | KUV/S 10
Zylinder-Durchmesser [mm] 50 70 80 100
Kopierschlittenhub [mm] 60 90 150 150
Spanleistung in Stahl 60 kp/mm?  [mm?] 2 5 6,5 10
Betriebsdruck [bar] 25 25 30 30
Kopierschlittengeschw. [m/min] 10 6 5. 4
Wechsel-Werkzeughalterung KW 621 KM 7 KUV 10 KUV 10
Schnellwechsel-Werkzeughalterung KW 631 K

KM 7 — —
DrehmeiBelquerschnitt [mmxmm] 25x 25 32x25 52 x 32 52 x 32



KEA | SAUTER-Hydro-Einstechschlitten
(AE

‘sind im wesentlichen konzipiert fiir den Einsatzbereich

—~*er Drehmaschine:

_ I Vorstechen an Planflachen und bei gréBeren Werkstoff-

j anhaufungen

1 Einstiche — Satzwerkzeuge
..uBerdem ist universeller Einsatz auch bei sonstigen
Operationen gegeben:

1 auf Bohrmaschinen oder auch Frasmaschinen als
Werkstiick-Schiebetisch

B (iberall wo axial, radial oder in Schréaglage Vorschub- und
Eilgangbewegungen durchzufiihren sind.

Sonderwiinsche (Aufspannfldche) werden berticksichtigt.
Automatischer Arbeitszyklus

—rechnische Daten: KEA KAE
l Einstech- Vorschub-
=5 schlitten einheiten
1ax. Zylinderkraft F
bei p=25 bar ca. [kp] 480—1250 240—2000
Arbeitshub [mm] bis 125 bis 500

KGK51 | SAUTER-
KAG 101 | Gewindeschneid-Einrichtungen
KAG 201

Kurven- und kurvenlos gesteuerte Gewindeschneid-Einrichtungen.

J Technische Daten: | KGK 51 | KAG 101 | KAG 201
,,' == Steuerung mit Kurven | kurvenlos | kurvenlos
Gewindelange [mm] 50 100 200
Gewindetiefe max. [mm] 2,5 10 10
l = Schnittzahl 1—22 3—22 3-—22
= = Steigung max. [mm] 3 bis 6 bis 6
+groBer +groBer
Vor-/Riicklaufgeschwindigkeit 1:3 1:3 1:3

Besondere Merkmale:
B KGK 51 Einfach-Ausfiihrung fir kleine Leistungen

B KAG 101 | Gewindelange stufenlos einstellbar
KAG 201 | Herstellung von Genauigkeitsgewinden moglich

— AuBen- und Innengewinde —

sverschiedene Fraseinheiten zum Aufbau auf Vertikal-
= Frasmaschinen.

. ~<chnische Daten: KFB 5081 | KFB 6141 | KFB 7201
— Kgpierschlitten:
slben-¢ [mm] 50 60 70
__beitshub [mm] 80 140 200
l Geschwindigkeit max. [m/min] 5 4,25 3,25
‘beits-Tisch:
__andtisch-Abstand [mm] 220 360 500
' Rundtisch-¢ [mm] 120 160 200
K =3schwindigkeit n min. ca. ['Y/min] 0,025 0,02 0,016
\‘ sschwindigkeit n max. ca. [Ymin] 6 4 3,2

B Doppeltisch-Ausfiihrung

[ Werkstlick und Schablone auf getrenntem Tisch aufgenommen
B ® Reaktionsbereich der Abtastung 360°

= Original-Werkstiick kann als Schablone dienen

__f Automatischer Arbeitszyklus mit Sprungschaltung moglich



