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Betriebsanleitung

Rundtische

Rt; RtL; RtF; RtW; RtS
mit Gradeinteilung

Operating Instructions
Rotary tables

Rt; RiL; RtF; RtW; RtS

with degree indexing attachment
Instructions de service
‘Tables circulaires

Rt; RtL; RtF; RtW; RtS
avec appareil de division par degrés

Ausfihrung G fir Grad-Teilung
Ausfiihrung T fir Indirekt-Teilung
Ausfilihrung TG fiir Grad- und Indirekt-Teilung

G version for degree indexing
T version for indirect indexing
TG version for degree and indirect indexing

Version G pour la division par degrés

Version T pour la division indirecte

Version TG pour la division par degreés et
indirecte




Bedienungselemente: Controls: Eléments de commande:
Rundtische: Rotary tables: Tables circulaires:
Modell: Rt/RtL Model: Rt/RtL Modele: Rt/RtL

Spannhebel
Clamping lever
levier de serrage

Aufspanntisch
Work table
plateau de serrage

Nullmarke
Zero mark
repéere zéro

Modell: RtF

Spannhebel
Clamping lever
levier de serrag

Model: RtF Modele: RtF

Aufspanntisch

Work table
plateau de serrage

Spannhebel
Control lever
manivelle

Nullmarke
Zero mark
repere zéro

Modell: RtW

Aufspanntisch
Work table

plateau de serrage

Model: RtW Modeéle: RtW

Spannhebel
Clamping lever
levier de serrage

Nullmarke

Zero mark
repére zéro




Bedienungselemente:
Rundtische:

Controls:
Rotary tables:

Eléments de commande:
Tables circulaires:

Modell: RtS 250 bis 630

Nullmarke
Zero mark

Skalentrommel
Dial drum
tambour gradué

Crank
manivelle

: "
Kurbel /
mv o

Model: RtS 250 bis 630

Modele: RtS 250 bis 630
Spannhebel

repére zero \

Clamping lever
levier de serrage

Aufspanntisch
Work table
plateau de serrage

Klemmschraube

Clamping screw
vis de blocage

Aus- und Einschwenken
der Schneckenwelle

Swinging the worm shaft
in and out

Knurled ring
roue moletée

Ecarter et angager
Parbre a vis sans fin

Zylinderschraube
e Cheesehead screw
vis a téte cylindrique

Kordelring

Zylinderschraube losen und das
Schneckengehéuse am Kordelring bis
zum Anschlag nach rechts drehen.
Die Zylinderschraube wieder festzie-
hen. Das Einschwenken erfolgt durch
Linksdrehung am Schneckenge-
hause bis zum Anschlag. Die Schnek-
kenwelle beim Einschwenken lang-
sam drehen, damit das Schneckenrad
nicht beschadigt wird.

Loosen cheesehead screw and turn
worm housing on knurled ring antic-
lockwise as far as it will go. Retighten
the cheesehead screw. To swing the
worm shaft in, turn the worm housing
clockwise as far as it will go. Turn the
worm shaft slowly when swinging it in
so as not to damage the worm gear.

Desserrer la vis a téte cylindrique et
tourner vers la gauche le carter de vis
sans fin jusqu’en butée par intermé-
diaire de la roue moletée. Resserer la
vis atéte cylindrique. Lamise en place
s'effectue en tournant vers la droite
jusqu’en butée le carterdevis sansfin.
Lors de lamise en place, tourner lente-
ment 'arbre a vis sans fin afin de ne
pas endommager la roue tangeante.



Bedienungselemente: Controls: Eléments de commande:

Gradteileinrichtung: Degree indexing Appareils de division par
attachment: degreés:
Ausfiihrung G G version Version G
fur Grad-Teilung for degree indexing pour division par degrés
Kordelischraube : _ Kordelring
Knurled screw ' . Knurled ring

vis moletée roue moletée

Sechskantmutter Noniusring
Hexagon nut Vernier ring
écrou hexagonal vernier

Handrad Skalentrommel
Hand wheel Dial drum

volant \ - tambour gradué

Ausfiihrung T T version Version T

fr Indirekt-Teilung for indirect indexing pour division indirecte
Lochscheibe ~ Klemmnabe
Index disc

Clamping hub
disque diviseur

moyeu
Teilkurbel Zeigerpaar
Index crank Two radial sector arms
manivelle 2 aiguilles
Sechskantmutter
Hexagon nut
vis a téte cylindrique
Ausfiihrung TG TG version Version TG
fur Grad- und Indirekt-Teilung for degree and indirect indexing pour division par degrés et indirecte
Zeigerpaar Kordelschraube
Two radial sector arms Knurled screw
2 aiguilles : . ’ . vis moletée
Lochscheibe Kordelring
Index disc Knurled ring

disque diviseur _roue moletee
Sechskantmutter

Hexagon nut G
vis a téte cylindrique

Noniustrommel
Vernier drum
vernier

Teilkurbel
Index crank
levier de commande

Skalentrommel
Dial drum
tambour gradué




Bedienungselemente:
Gradteileinrichtung:

Controls:
Degree indexing:
attachment:

Eléments de commande:

Appareils de division par
degreés:

Direkt-Teileinrichtung:

Direct indexing attachement:

Appareil de division directe:

Zylinderschraube
Cheesehead screw
écrou hexagonal

Schalthebel
Control lever
manivelle

1.0 Teilen nach Graden

11

12

Ausfiihrung G

Bei einer Schneckenradiiber-
setzung von 120:1 ergibt eine
volle Umdrehung am Handrad
eine Drehung am Aufspanntisch
um 3°. Die vollen Grade werden
an der 360°-Skala am Aufspann-
tisch und an der verstellbaren
Nullmarke abgelesen. Die ver-
stellbare Skalentrommelistin 3 x
60 Teile eingeteilt, sodaB 1’ direkt
abgelesen werden kann. Der No-
nius ermoglicht eine Ablesung
von 6".

Vor dem Arbeiten ist der Auf-
spanntisch mit dem Spannhebel
zu klemmen.

Ausfiihrung TG

Die Lochscheibe mittels Kordel-
schraube l6sen. Den Index der
Teilkurbel in ein beliebiges Loch
der Lochscheibe einrasten, da-
mit die Schneckenwelle mit der
verstellbaren Skalentrommel ge-
kuppelt wird. Bei einer Schnek-
kenradubersetzung von 120:1
ergibt eine volle Umdrehung der
Teilkirbel eine Drehung am Auf-
spanntisch um 3°.Die vollen Gra-
de werden an der 360°-Skala am
Aufspanntisch und an der ver-
stellbaren Nullmarke abgelesen.
Die verstellbare Skalentrommel
ist in 3x60 Teile eingeteilt, so
daB 1’ direkt abgelesen werden

1.0 Indexing in degrees

11

1.2

G version

With a worm gear ratio of 120 :1,
one full turn of the hand wheel
will rotate the work table by 3°.
Full degrees can be read from
the 360° scale on the work table
and from the adjustable zero
mark. The adjustable dial drum is
divided into 3x60 sections so
that 1" values can be read direct-
ly. With the vernier it is possible
to read values of 6”.

Before starting to work, lock the
worktable with the claming lever.

TG version

Loosen the index disc by means
of the knurled screw. Engage the
index pin of the index crank in
any hole on the index disc to
couple the worm shaft with the
adjustable dial drum. With a
worm gear ration of 120:1, one
full turn of the index crank will ro-
tate the work table by 3°. Full de-
grees can be read from the 360°
scale on the work table and from
the adjustable zero mark. The
adjustable dial drum is divided
into 3 x 60 sections so that 1’ va-
lues can be read directly. With
the vernier it is possible to read
values of 6".

Before starting to work, lock the
work table with the clamping le-
ver.

o

1.0 Division par degrés

1.1

12

Version G

Pour un rapport de réduction de
la transmission par vis sans fin
de 120:1, un tour complet du
volant entraine une rotation de 3°
du plateau de serrage. La lecture
des degrés entiers se fait sur
I'échelle 360° du plateau de ser-
rage et au niveau du repére zéro
réglable. Le tambour gradué ré-
glable est subdivisé en 3x60
divisions, de sorte que les va-
leurs sont directement lisibles
en1.Levernier permet lalecture
de 6”. Avant d’effectuer le travail,
bloquer le plateau de serrage a
I'aide du levier de serrage.

Version TG

Desserrer le disque diviseur au
moyen de lavis moletée. Enclen-
cherl'index de la manivelle dans
I'un des trous du disque diviseur
afin d’accoupler lavis sans fin au
tambour gradué réglable. Dans
le cas d’un rapport de réduction
de la transmission par vis sans
fin de 120 :1, un tour complet du
volant entraine une rotation de 3°
au niveau du plateau de serrage.
La lecture des degrés entiers se
fait sur I'échelle 360° du plateau
de serrage et au niveau du repé-
re zéro réglable. Le tambour gra-
dué réglable est subdivisé en
3 x 60 divisions, de sorte que les



kann. Der Nonius ermdglicht
eine Ablesung von 6".

Vor dem Arbeiten ist der Auf-
spanntisch mit dem Spannhebel
zu klemmen.

2.0 Indirekte Teilung

2.1

2.2

Ausfilhrung T

Die Lochscheibe durch Anzie-
hen der am Umfang der Klemm-
nabe angeordneteninnensechs-
kantschraube festklemmen. An
Hand der Teiltabelle wird flr die
gewlnschte Teilzahl der vorge-
schriebene Lochkreis entnom-
men. Ist der vorgeschriebene
Lochkreis nicht auf der aufge-
steckten Lochscheibe vorhan-
den, muB diese ausgewechselt
werden. Dann wird der Index der
Teilkurbel auf den entsprechen-
den Lochkreis eingestellt. Den
linken Schenkel des Zeiger-
paares links am Index anschla-
gen und den rechten Schenkel
soeinstellen, daB das Zeigerpaar
die vorgeschriebene Lochzahl
einschlieBt, wobei das Loch in

"dem der Index steckt nicht mit-

gezahlt wird. Beim Teilen werden
zuerst die vollen Umdrehungen
ausgeflhrt, dann wird die Teil-
kurbel bis zum Loch vor dem
rechten Schenkel des Zeiger-
paares weitergedreht und der In-
dex eingerastet.

Vor dem Arbeiten ist der Auf-
spanntisch mit dem Spannhebel
zu klemmen.

Ausfiihrung TG

Die Lochscheibe durch Anzie-
hen der Kordelschraube fest-
kiemmen.

An Hand der Teiltabelle wird far
die gewunschte Teilzahl der vor-
geschriebene Lochkreis ent-
nommen. Ist der vorgeschriebe-
ne Lochkreis nicht auf der aufge-
steckten Lochscheibe vorhan-
den, muB diese ausgewechselt
werden. Dann wird der Index der
Teilkurbel auf den entsprechen-
den Lochkreis eingestellt. Den
linken Schenkel des Zeigerpaa-
res links am Index anschlagen
und den rechten Schenkel so
einstellen, daB das Zeigerpaar
die vorgeschriebene Lochzahl
einschlieBt, wobei das Loch in
dem der Index steckt nicht mit-
gezahlt wird. Beim Teilen werden
zuerst die vollen Umdrehungen
ausgefuhrt, dann wird die Teil-
kurbel bis zum Loch vor dem
rechten Schenkel des Zeiger-
paares weitergedreht und der In-

2.0 Indirect indexing

21

2.2

T version

Lock the index disc by tightening
the socket head cap screw at the
periphery of the clamping boss.
The correct hole circle for the
desired indexing pitch is selec-
ted form the index table. If the re-
quired hole circle cannot be
found on the index disc installed,
change the index disc. Next, set
the index pin of the index crank
to the.proper circle. Move the left
arm of the two radial sector arms
so that it rests against the left si-
de of the index pin, and bring the
right arm into such a position
that the two sector arms bet-
ween them cover the specified
amount of index holes, the hole
engaged by the first pin is condi-
dered as zero and does not
count. When indexing, start by
carrying out the full revolutions
first, then rotate the index crank
to the index hole immediately in
front of the right-hand sectorarm
and engage the index pin.
Before starting to work, lock the
work table with the clamping
lever.

TG version

Lock the index disc by tightening
the knurled screw.

The proper hole circle is selec-
ted for the desired index by con-
sulting the index table. If the re-
quired hole circle cannot be
found on the index disc moun-
ted, change the index disc. Next,
set the index pin of the index
crank to the proper circle. Move
the left arm of the two radial sec-
tor arms so that it rests against
the left side of the index pin, and
bring the right arm into such a
position that the two sector arms
between them cover the speci-
fied amount of index holes, the
hole engaged by the first pin is
considered as zero and does not
count. When indexing, start by
carrying out the full revolutions
first, then rotate the index crank
to the index hole immediately in
front of the right-hand sectorarm
and engage the index pin.
Before starting to work, lock the

valeurs sont directement lisibles
en1’. Le vernier permet la lecture
de 6”. Avant d’effectuer le travail,
bloquer le plateau de serrage a
'aide du levier de serrage.

2.0 Division indirecte

2.1

22

Version T

Bloquer le disque diviseur en
serrant la vis a six pans creux
située sur la circonférence du
moyeu. Déterminer d’aprés le
tableau de division le cercle de
trous prescrit pour le nombre de
divisions désiré. Si le cercle de
trous prescrit ne se trouve pas
sur le disque diviseur monté sur
'appareil, remplacer le disque.
Régler ensuite I'index de la mani-
velle sur le cercle de trous
correspondant. Placer l'aiguille
gauche jusgu’en butée du coté
gauche de lindex et l'aiguille
droite de telle maniere que
I'intervalle entre les deux aiguil-
les comporte le nombre de trous
prescrit, le trou dans lequel est
introduit 'index ne comptant
pas. Pour exeécuter la division,
effectuer d'abord les tours
entiers, puis tourner la manivelle
jusgu’au trou situé devant
aiguille droite et encliqueter
'index.

Avant d'effectuer le travail,
bloguer le plateau de serrage a
'aide du levier de serrage.

Version TG

Bloquer le disque diviseur en
serrant la vis moletée. Détermi-
ner d’apres le tableau de division
le cercle de trous prescrit pour le
nombre de divisions désiré. Si le
cercle de trous prescrit ne se
trouve pas sur le disque diviseur
monté sur I'appareil, remplacer
le disque. Régler ensuite I'index
de la manivelle sur le cercle de
trous correspondant. Placer I'ai-
guille gauche jusqu’en butée du
co6té gauche de I'index et 'aiguil-
le droite de telle maniere que I'in-
tervalle entre les deux aiguilles
comporte le. nombre de trous
prescrit, le trou dans lequel est
introduit 'index ne comptant
pas. Pour exécuter ladivision, ef-
fectuer d’abord les tours entiers,
puis tourner la manivelle jus-
qu’au trou situé devant laiguille
droite et encliqueter l'index.
Avant d’effectuer le travail, blo-
quer le plateau de serrage a 'ai-
de du levier de serrage.



3.0

dex eingerastet.

Vor dem Arbeiten ist Aufspann-
tisch mit dem Spannhebel zu
klemmen.

Direkte Teilung
Beim Direkt-Teilen muB die
Schneckenwelle ausge-

schwenkt sein. Die Klemmung
der Direkt-Teilung durch Ldsen
der Zylinderschraube 6ffnen.
Der Indexbolzen wird mit dem
Schalthebel ausgerastet und am
Aufspanntisch von Hand ent-
sprechend der gewinschten
Teilung gedreht. Die roten Punk-
te am Aufspanntisch und die

~ Nullmarke dienen zur Orientie-

4.0

5.0
5.1

5.2

rung. Die Teilmdglichkeiten sind
normal 2, 3, 4, 6, 8,12, 24. Der In-
dexbolzen rastet durch Feder-
druck ein.

Vor dem Arbeiten ist der Auf-
spanntisch mit dem Spannhebel
zu klemmen.

Umbau von Ausfithrung
”G“ in !;r“

Kordelschraube und Sechskant-
mutter 16sen damit das Handrad
und die Skalentrommel abge-
nommen werden kann. Die
Klemmnabe gemeinsam mit der
Lochscheibe und dem Zeiger-
paar auf den Bund des Kordel-
rings aufsetzen und den Ge-
windestift an der Klemmnabe
festziehen.

Die Teilkurbel auf die tiefer an-
gearbeiteten Flachen der
Schneckenwelle aufsetzen. Die
Sechskantmutter so anbringen,
daB der Sechskant der Teilkurbel
abgewendet ist und festziehen.

Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme ist in die
Rundtische Ol einzufiillen bis
der Olstand im Olstandsauge
sichtbar wird. Dazu ist die rot ge-
kennzeichnete VerschluB-
schraube zu entfernen.

Olsorte:

CLP 100
Viskositat 100 mm?¥/'s
bei 40°C

3.0

4.0

5.0
5.1

5.2

work table with the clamping
lever.

Direct indexing

For direct indexing, the worm
shaft must be swung out. Un-
clampthe direct indexing attach-
ment by loosening the cheese-
head screw. Disengage the in-
dex pin with the control lever and
turn it on the work table by hand
to the inex position required,
using the red dots on the work
table together with the zero mark
to identify the position. Standard
indexing positions are 2, 3, 4, 6,
8,12 and 24. The index pin snaps
in by spring pressure.

Before starting to work, lock the
work table with the clamping
lever.

Converting G version
into T version

Loosen the knurled screw and
hexagon nur so that the hand
wheel and dial drum can be re-
moved. Attach the clamping hub
together with the index disc and
the two radial sector arms to the
collar of the knurled ring and
tighten the set srew on the clam-
ping hub.

Attach the index crank to the
deeper worked surfaces of the
worm shaft. Fit the hexagon nut
such that the hexagon faces
away from the index crank and
tighten.

Putting into service

Prior to putting the rotaiy tables
into service, they must be filled
with oil until the oil level
becomes visible in the oil-level
sight glass. To do this, remove
the screw plug identified with a
red mark.

Oil types:

CLP 100
viscosity 100 mm?/s
at 40°C

3.0 Division directe

4.0

5.0
5.1

5.2

Pour la division directe, écarter
arbre a vis sans fin. Débloquer
le dispositif de division directe
en desserrant la vis a téte cylin-
drique. Débloquer le boulon
d’index a I'aide du levier de com-
mande et tourner & la main le
plateau de serrage conformé-
ment a la division désirée. Les
points rouges du plateau de ser-
rage et le repére zéro servent de
points de repére. Normalement,
les possibilités de division don-
nées sont de 2, 3, 4, 6, 8, 12, 24.
Le boulon d’index s’enclenche
automatiquement sous [leffet
d’un ressort.

Avant d’effectuer le travail, blo-
quer le plateau de serrage a
I'aide du levier de serrage.

Transformation de la
version «G» en «I»

Desserrer la vis moletée et
I’écrou six-pans pour permettre
la dépose du volant et du tam-
bour gradué. Placer le moyeu
avec le disque diviseur et les
deux aiguilles sur le collet de la
roue moletée et serrer la vis sans
téte sur le moyeu.

Placer la manivelle sur les parties
en creux de la vis sans fin. Ame-
ner I’écrou six-pans en une posi-
tion telle que le six-pans soit
écarté de la manivelle et serrer.

Mise en service

Avant la mise en service, remplir
d’huile la table circulaire jusqu’a
ce que le niveau en soit visible
dans lindicateur de niveau
d’huile. Pour ce faire, déposer le
bouchon fileté repéré en rouge.

Huiles:

CLP 100
viscosité 100 mm?/s
a 40°C



5.3 Einfilillmenge:

5.3 Capacities:

5.3 Quantité de rem-

plissage:
GroBe Liter }
Size Litres Lage beim Einfiillen Position when filling Position lors du remplissage
Taille Litres
Rt, RtL 250 0.10 horizontal horizontal horizontale
Rt, RtL 320 0.25 horizontal horizontal horizontale
Rt, RtL 400 0.50 horizontal horizontal horizontale
Rt, RtL 500 0.75 horizontal horizontal horizontale
Rt, RtL 630 0.85 horizontal horizontal horizontale
Rt, RtL 800 1.75 horizontal horizontal horizontale
RtL 1000 2.50 horizontal horizontal horizontale
RtF 380 0.10 horizontal horizontal horizontale 2
RtwW 250 0.20 horizontal horizontal horizontale
RtwW 320 0.30 vertikal vertical verticale
Rtw 400 0.50 vertikal vertical verticale
RtW 500 1.40 horizontal horizontal horizontale
RtW 630 250 vertikal vertical verticale
RtS 250 9.15 vertikal vertical verticale
RtS 320 0.35 vertikal vertical verticale
RtS 400 0.40 vertikal vertical verticale
RtS 500 0.50 vertikal vertical verticale
RtS 630 1.00 vertikal vertical verticale
RtS %

6.0 Wartung und Pflege:

RegelmaBige Wartung und Pfle-
ge ist die Voraussetzung far
lange Lebensdauer der Rund-
tische. Es ist erforderlich, daB
die Schmierstellen regelmaBig
durch Einpressen von Ol durch-
geschmiert werden. Um Korros-
sionsschaden zu verhiten, alle
blanken Stellen eindlen. Keines-
falls mit Druckluft reinigen. Bei
sichtbarem Olverlust die Ursa-
che feststellen und beseitigen.
Alle nachstellbaren Teile werden
im Werk genau eingestellt. Eine
Nachstellung ist daher nur nach
langer Beniitzung und starker
Beanspruchung erforderlich. Bit-
te setzen Sie sich dann mit uns
in Verbindung.

Nach ca. 500 Betriebsstunden
sollte erstmals ein Olwechsel
durchgefiihrt werden. Danach in
Abstanden von 2000 Betriebs-
stunden.

6.0 Maintenance and care:

Regular maintenance and care is
essential for a long service life of
the rotary tables. The lubricating
points must be lubricated regu-
larly by pressing in oil. Lubricate
all untreated metal surfaces in
order to prevent corrosion dama-
ge.Never clean with compressed
air. If there is visible oil loss, deter-
mine the cause and remedy
accordingly. All adjustable parts
are accurately set at the factory.
Readjustment will therefore be
necessary only after long periods
of use and for heavy loading. In
this case, please contact us.

The' first oil change should be
carried out after approx. 500
operating hours and then at inter-
vals of 2000 operating hours.

6.0 Entretien et main-

tenance:

Un entretien régulier est la con-
dition préalable d'une longue
durée de service des tables cir-
culaires. Il est indispensable de
lubrifier aintervalles réguliersles
points de graissage en y injec-
tant de I'huile. Pour éviter tout
endommagement par corrosion,
lubrifier toutes les parties non
protégées. Ne jamais nettoyer a
I'air comprimé. En cas de perte
visible d’huile, en déterminer la
cause et y remédier. Toutes les
piéces réglables ont été ajustées
avec précision a l'usine. Un rat-
trapage du jeu ne sera donc né-
cessaire qu’aprés une longue
durée d’utilisation et des sollici-
tations importantes. En tel cas,
veuillez nous consulter. La pre-
miere vidange de I'huile devra
étre effectuée au bout d’environ
500 heures de service. Vidanger
ensuite I'huile toutes les 2000
heures de service.



Schmieranweisung Lubricating instructions Instructions pour la
lubrification

Rt; RtL RtF

RtW RtS

Schmierhdufigkeit Schmierstelle Schmierstoffmenge
Lubrication frequency Lubricating point Amount of lubricant

Fréquence de lubrification Point de graissage Quantité de lubrifiant

taglich 1 1 -2 Hube der Olpresse

daily 1 1 -2 strokes of the oil press

1 fois par jour 1 1 & 2 coups de la presse & huile
wochentlich 2 1—2 Hube der Olpresse

weekly 2 1 -2 strokes of the oil press

1 fois par semaine 2 1 & 2 coups de la presse a huile
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Type Ri/RiL

25016, 1.6
3207TG, T,G
4007G, T, G

Bei Ersatzteilbestellung
sind anzugeben:

Type; Apparat-Nr.; Teil-Nr.
und Menge.

When ordering spare parts
please state:

type, unit number,
part number and quantity.
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