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FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

MITLAUF-LUNETTE

Art. 1090

EINSATZ DER MITLAUF-LUNETTE

_ MESSING
DieLINITUMMitlauf-L inettewird dezubenutzt, einDretel WERKZEUG STUTZE
wéhrend der Bearbeitung abzustiitzen, um zu vermeiden,
dass es vom Werkzeug weggedréngt wird. Mitlauf-L Unette —
hei 3t diesesntitzlicheGerét deshalb, weil esmitdemWerkzeug =
mitgefihrt wird. (siehe Abbildungen 1 und 4)

DER NIEDERHALTE-BLOCK WERKSTUCK
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MITLAUFLUNETTE AUS. ABBILDUNG 2

Schnittkrafte an einem Werkstiick und wie sie von der
Mitlauf-Linette abgestiitzt werden

Bel der Verwendung eines Mitlaufkdrners zur Abstiitzung
dasLLe'ten Endes, haben neuere, nach Mitte 1996 hergestellte
LINIUIN-Drehbénke einen Ausschnitt im Reitstock um
eine Uberschneidung mit dem Schlitten zu erméglichen. Bei
dlteren Maschinen kann man sich durch Verwendung der
Reitstockspindelverlangerung (Art. 1220) helfen.

WirdeinMitlaufkorner verwendet, dannsolltedieEinstellung

DIE . . . m . I
JUSTIERSCHRAUBE der Mitlauf-L tnetteso nahewiemoglicham Kérner erfolgen.
SITZTEEST AM AnschliefendsinddieStitzbacken zufixierenunddieMitlauf-
SATTEL L Unette kann zur Bearbeitungsposition gebracht werden.

Montage der Mitlauf-Lunette am

ABBILDUNG 1 Schlitten
Mitlauf-Ltnetteander Drehmaschinemontiert. (zur besseren e LINFTUIN-Mitlauf-L tinettewird am L &ngsschlitten mit
Darstellung ohne Werkzeughalter) einer Passschraubebefestigt. Driicken SiedieMitlauf-L tinette

) . . ) ) ) beim Schrauben fest nieder, damit sie flach am Schlitten
DieFunktionder Mitlauf-L tnettebasiert auf der Abstiitzung 4 fliegt. Der kleine Block ist so auf der T-Nut des
der beiden Hauptkréfte des Werkzeuges. Beim Drehenwird i reyzschlittens zu befestigen, dass die Nylonpassschraube
das Werkstlick vom Werkzeug sowohl nach oben, alsauch 5 f djie bearbeitete Fléche der Mitlauf-L iinette driickt.
zur Seite weggedrangt. Die obere Messingstiitze verhindert

ein Abwandern nach oben und die hintere Messingstiitze EZI,;S,'E\'DER S'LEODCES:'OAth'

verhindert eine Bewegung zur Seite. Durch die Abstiitzung JusTiEr-

konnen saubere, konzentrische Drehteile gefertigt werden. SCHRAUBE 5 ] QUERSCHLITTEN

Eine Abstlitzung durch einen Mitlaufkdrner ist nicht mehr i AUk ~: D) s

unbedingt erforderlich, sorgt jedoch bei grof3eren |UNETTEN h

Durchmessern fr eine stabilere Aufspannung. KORPER *— =——+——SATTEL
HALTERUNGS
SCHRAUBE "?‘ﬂ

ABBILDUNG 3 - Abstiitzblock in Position
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Diese Schraube wirkt Kréften nach oben entgegen und die
Nylon-Flache kann bei Bewegen des K reuzschlittensauf der
bearbeiteten Flache der Mitlauf-L Gnette gleiten. Im Einsatz
sollte der Werkzeughalter so positioniert werden, dass eine
minimale Bewegung des Kreuzschlittens zur vollstandigen
Bearbeitung des Werkstiickes ausreicht.

ABBILDUNG 4 - Mitlauf-Linette in Sandard-Position —
Die Messingsttitzen fiihren das Werkzeug

Einstellung der Stutzbacken

Um die Stiitzbacken korrekt einzustellen, ist das Werkstiick
zuerst im Spannfutter zu spannen und auf guten Rundlauf zu
prifen. Anschliefend bewegen Sie die Mitlauf-LUnette
mdoglichst nahe an die Spindel, offnen die
Befestigungsschrauben der M essingstiitzen und stellen diese
auf das Werkstiick ein. Danach sind die Schrauben wieder
anzuziehen. Nun kann die Mitlauf-L iinette an jenen Platz
verschoben werden, an dem das Werkstiick bearbeitet wird.
Fir Werkstiicke mit sehr geringem Durchmesser kann es
notwendig sein, die Messingstiitzen leicht zu modifizieren

die Einstellung der Messingstiitzen mit einem Abfallstlick
gleichen Materials und Durchmessers durchzufihren.

Mit einer Mitlauf-LUnette dieser Bauart ist es Ublich, den
gewunschten Durchmesser in einem Durchgang zu drehen.
Fur kleine Toleranzen ist essinnvoll, das Drehteil zuerst mit
etwas Ubermal zufertigen und danach mit einer Feileauf das
richtige Ma zu bringen. Zur Verbesserung der
Oberflachenqualitét kann man das Werkstlick anschlief3end
mit Schleifpapier der Kornung 320 nachbearbeiten. Wenn Sie
vielegleicheTeilezufertigen habenmacht esSinn, etwasZeit

in die exakte Einstellung der Messingstiitzen zu investieren.

Die Bearbeitung

Verschieben Sie die Mitlauf-L Ginette bis die M essingstiitzen
das Werkstiickende fast erreicht haben und das Werkzeug
aul3erhalb desWerkstiickessteht. Wahlen Siediegewinschte
Schnitttiefe. Wird das Werkstiick nicht zusétzlich durch
einen Mitlaufkorner abgestiitzt, kann es dazu neigen, sich
etwas von den Messingstiitzen wegzubewegen, wenn es
nicht vom Werkzeug auf diese gepresst wird. Ist das
Werksttick nicht exakt rund, kann sich das Problem ergeben,
dass dieses nicht konstant auf den Messingstiitzen aufliegt.
Demkannmanmiteiner SchleifeausPapier entgegenwirken,
mit der man das Werkstlick in Richtung der Messingstiitzen
Zieht.

ZIEHEN SIE DIE

(siehe Abbildung 5).
) PAPIERSCHLEIFE IN
RICHTUNG DER

MESSINGSTUTZEN

ABBILDUNG 5
Entfernen Se die Kanten der

Messingstiitzen um sie naher
zusammenzufihren bei
kleineren Werkstlicken.

Mit Hilfeeinesdiinnen Rundstabes, der im Spannfutter fixiert
wird, kann die Drehachse auf die Messingstiitzen Gbertragen
werden. Geringe Ungenauigkeiten, die sich nicht vermeiden
lassen, beeinflussen die Qualitét des fertigen Werkstiickes
nicht.

Tipps fur die Benutzung der Mitlauf-
LUnette

DasRundmateria , sollteeinen sehr guten Rundlauf aufweisen
und eine gute Oberfl&che besitzen. I st das Rohmateria nicht
rund, so wird das fertige Werkstlick ebenfalls nicht rund
sein, dadieses am AufRendurchmesser abgestiitzt wird. Eine
raue Oberflache am Werkstlick hat einen Uberméfdig hohen
Verschlel 3 der Messingstiitzen zur Folge. Dadurch kann es
passieren, dasssichdasFertigteil verjingt. UmdenVerschlei3
zu reduzieren, ist es sinnvoll, die Messingstiitzen wahrend

der Bearbeitung gut zu schmieren. AuRBerdemist essinnvoll, -

N
h

ABBILDUNG 6
Siitzen Se ein langes
dunnes Werkstiick mit
einer Papierschleife ab.

Lassen Siejetzt die Drehbank bei ungefahr 200 U/minlaufen
und halten SiedasWerkstlick mit der Papierschleifewahrend
der Bearbeitung in Position. Andernfalls kann es, wenn das
Werkzeug zu schneiden beginnt, dazu kommen, dass sich
das Werkstlick durchbiegt und stark zu schwingen beginnt.
Wéhlen Sie eine ausreichende Schnitttiefe, sodass das
Werkstiick konstant gegen die Messingstiitzen gedriickt
wird, der Fertigteil-Durchmesser aber dennoch nicht erreicht
wird. Drehen Sie etwa 4 mm mit dem Langsschlitten ab,
stoppen Sie die Maschine und messen Sie den
Bearbeitungsfehler. Stellen Sienun diefehlende Schnitttiefe
zu und bearbeiten Sie das Werkstlick vollstéandig auf den
gewinschten Durchmesser. Werden lediglich etwa 4 mm
bearbeitet, kann die Schnitttiefe variiert werden, ohne die

Messingstiitzen neu einstellen zu miissen. 1090



Der Werkstiickdurchmesser kann sich éndern, je nachdem,
wie gut das Werkstiick auf den Messingstiitzen aufliegt.
Vergessen Sienicht, dieK ontaktfldchengut zu6len. Reduzieren
Sie bei Bedarf die Drehzahl und erhthen Sie den Vorschub.
Einleichter Radiusauf der WerkzeugspitzekanndasErgebnis
ebenfalls verbessern. Wenn Sie die Bearbeitung stoppen,
kann es notwendig sein, das Werkstlick gegen die
Messingstiitzen zu halten, umein“ Unterschneiden” aufgrund
des fehlenden Werkzeuganpressdruckes zu vermeiden.

Bearbeitung nicht runder Werkstlcke
WennSieeinWerkstiick bearbeitenwollen, dessen Querschnitt
nicht rund ist (Quadrat, Sechskant, ...), so sind die
Messingstiitzen so einzustellen, dass sie das Werkstiick dort
abstiitzen, wo esbereitsbearbeitet und deshalb rundist (siehe
Abbildung 7). Den ersten Anschnitt desMaterialsfiihren Sie
am Besten durch, indem Sie das Werkstlick méglichst kurz
im Futter einspannen, sodass es nicht abgestiitzt werden
muss. Anschlief3end spannen Sie esweiter herausund stellen
dieMessingstitzen auf den bereitsbearbeiteten Durchmesser
en.
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ABBILDUNG 7 - Bearbeitung nicht runder Werkstticke

Explosionszeichnung der Einzelteile

Teile der Mitlauf-LUnette

REF. ART. BESCHREIBUNG

NR.

1 1087 Mitlauf-Llnetten Kérper

2 4060 Kegelkuppen Befestigungsschraube,
10-32 x 1/4"

3 1088 Messing Stitze (2)

4 4066 #10 Unterlegscheibe (2)

5 4051 Inbusschraube, 10-32 x 3/8" (2)

6 1094 Befestigungsschraube w/ Nylonkopf,
10-32 x 3/8"

7 4077 Inbusschraube, 10-32 x 5/16"

8 1089 Mitlauf Niderhalteblock

9 3056 T-féormige Nut, 10-32 (Ersatzteil als 4er-

Set)
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