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Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

mit der Vielzweckmaschine HQ 400 B haben Sie sich fir eine der vielseitigsten Maschinen entschieden, die
sich ein Handwerker bzw. Bastler wiinschen kann.

Neben Anfertigung von prazisen Drehteilen sind zusatzlich noch viele andere Arbeitsgédnge wie Bohren, Frasen,
Senken, Gewindeschneiden, Reiben usw. ohne Probleme durchfihrbar.

Um die gesamte Palette an Mdglichkeiten die die Maschine bietet zu erfahren, empfehlen wir:

Fertigen Sie sich einige Probestiicke an und machen Sie sich gut mit der Maschine vertraut, denn

»Ubung macht den Meister!“
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1. Lieferumfang

1 Satz AuBBenbacken

1 Austreiber

1 Bohrfutterschllssel

1 Schlissel Stahlhalter

3 Sechskantschlissel

1 Gabelschlissel 13/17 mm
1 BackenfutterschlUssel

2 Kérnerspitzen MK 3

10 versch. Wechselzahnrader
1 Stahlhalterschliissel

1 Kurbel fir L&ngsspindel

1 Kurbel fir Quersupport




2. Beschreibung
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Hauptschalter (Nullspannungsausléser)
Kupplung fiir automatischen Vorschub
Vorgelege

Drehrichtungswahlschalter

Hubteller fiir Bohr- und Fraskopf
Klemmschraube fiir Bohr- und Fraskopf
Vorschubhebel

Arretierung fiir Grob- und Feinzustellung
Vorschubknopf fiir Feinzustellung
Kreuzsupport m. Frasschraubstock
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Klemmbhebel fiir Reitstockpinole
Reitstockpinole zur Aufnahme
von Zentrierspitze und Bohrfutter
Handrad fiir Reitstock

Reitstock

Quersupport

Handrad fiir Quersupport
Handrad fiir LAngsvorschub
Transport- bzw. Kranbolzen
Klemmbhebel fiir Reitstock
Klemmbhebel fiir Quersupport
Spindel

Kontrolleuchte




3. Technische Daten
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400 mm
880 mm ‘
Motor/Leistung: 0,55 kW
Motor/Anschluss: 230 Volt
Gewicht: ca. 210 kg
Abmalfe 756 x 377 x 245 mm
Gerauschentwicklung: <75dB (A)
DREHEN
Spitzenhdhe: 210 mm
Spitzenweite: 400 mm
Spindelbohrung: 20 mm
Spindeldrehzahl: 160/300/375/470/600/870/1360 U/min.
Langshub: 410 mm
Querhub: 80 mm
BOHREN
Bohrfutter: Spannbereich max. 13 mm
Bohrleistung: 30 mm
Bohrfutteraufnahme: MK 3
Tischflache: 150 x 200 mm

Bohrspindeldrehzahlen:

FRASEN
Aufnahme:

Max. Nutfrasen:
Max. g Planfrasen:
Spindelhub:
Spindeldrehzahlen:

GEWINDEDREHEN
Metrisch:

Zollisch:

Vorschub:

150/290/360/450/575/836/1300 U/min.
117/220/276/345/440/640/1000 U/min.

MK 3

20 mm

63 mm

80 mm

siehe ,BOHREN®

18 Stufen von 0,2 bis 3 mm
27 Stufen 8 — 120 Gewindegange/Zoll
8 Stufen von 0,05 mm bis 0,175 U/min.




4. Montage und Aufstellen der Maschine

Ausstattung

3-Backen-Drehbankfutter 100 mm g/Innenbacken
Kreuzsupport mit Stahlhalter und Handrad schwenkbar
Vorschubeinrichtung

Reitstock MK 3 mit Handrad

Ein-/Ausschalter

Transportbolzen

Bohrfutter

Hohenverstellbarer Bohr-/Fraskopf

Montage

Maschine auspacken, und auf Tisch oder Werkbank stellen. Die Aufstellflache muB eben, erschitterungsfrei
und stabil sein. Schwingungen beeinfluBen die Arbeitsergebnisse sehr negativ. Maschine ordentlich auf einer
Unterlage befestigen.

Achtung:
Alle Blankteile sind bei der Lieferung mit Rostschutz konserviert. Dieses Fett bewirkt keine Schmierung.
Es ist mit einem sauberen Lappen abzuwischen.

Nun sind alle Blankteile mit Maschinendl sorgfaltig zu 6len. Insbesondere Bettfliihrung, Supportfihrungen,
Drehfutter, Reitstockpinole und Morsekonus 3 im Reitstock.

Hinweis:
Das gesamte Vorgelege (Riemenscheiben, Keilriemen, Zahnrader) darf nicht geélt werden!

@g\( i @ 5 g * Alle Schmierstellen der

Maschine sollten geman der

Zeichnung ofter mit Maschi-

p nendl von Hand geschmiert

/@) werden.

= Alle Rollenlager sind
regelmaBig zu dlen. Bitte
dieselben einmal jahrlich

/@) reinigen.
/ Durch Sauberhalten der
Maschine und durch Disziplin
T beim Olen — wie vorher
( \1 == beschrieben — stellen Sie sicher,
daB die Maschine auch iber
langere Zeit einwandfrei

/L ] funktioniert und vor allem
e nichts an Préazision einbiiBt.
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5. Handhabung

Zum besseren Kennenlernen der Maschine sollten Sie diese Rubrik sorgfaltig durchlesen, die Handhabung der
Maschine Uben, ohne gleichzeitig schon ein Werkstiick zu bearbeiten.

Eingeschaltet wird die Maschine am Hauptschalter (1). Der Antriebs-E-Motor hat eine Aufnahmeleistung von 0,85 kW
und eine Abgabeleistung von 0,55 kW. Durch einen Kondensator bringt er hohe Kraftreserven und ist fir Links- und
Rechtslauf einsetzbar.

Die Motorkraft wird durch Riemenibersetzung auf die Hauptspindel Gbertragen. Diese wiederum wird in

2 Kegelrollenlager gefiihrt. Am rechten Ende der Hauptspindel ist das Drehfutter aufgepaBt. Lange Werkstlicke
kdénnen von links nach rechts durch eine Spindelbohrung gefliihrt und bearbeitet werden (Bohrung 20.0 mm g).

Hinweis: Die Lagerung der Spindel durch 2 Kegelrollenlager ist mind. 6000 Std. (bei geringster Drehzahl) oder
1800 Std. (bei laufendem Einsatz mit hochster Drehzahl) wartungsfrei.

Um ein optimales Arbeitsergebnis zu erreichen muB die Spindeldrehzahl, entsprechend Materialart und
Materialdurchmesser variiert werden. Durch Umlegen der Antriebsriemen kann wahlweise mit einer Lehrlaufdrehzahl
von 160/300/375/470/600/870/1360 gearbeitet werden.

Der Support (15) kann als ganze Einheit entweder per Hand (mittels Stellrad 17) oder automatisch (durch Umlegen
des Hebels 2 nach rechts) bewegt werden.

Achtung!
Falls sich der Support nicht bewegen lasst, Hebel (20) I6sen! Durch Festziehen dieses Hebels wird der

Support blockiert!

NaturgemaB lauft der Support mit automatischem Vorschub gleichmaBiger als mit Vorschub
"per Hand". Das Drehbild ist dadurch auch meist besser. Zudem werden die Drehstahle geschont und bleiben langer
scharf.

Achtung:
Bei eingeschaltetem automatischen Vorschub immer darauf achten, dass der Support nicht gegen das

Drehfutter oder gegen den Reitstock lauft.

Bei normaler Spindeldrehung (Rechtslauf) und eingeschaltetem automatischen Vorschub bewegt sich der Support
immer von rechts nach links. Dies ist auch beim Drehen der regulare Vorschub. Der Support kann nattrlich auch
automatisch in die Ausgangsstellung zuriickgefahren werden: Maschine mit Hauptschalter stoppen (Drehstahl
zurlckstellen!) und anschlieBend Hauptschalter auf Linkslauf stellen.

Hinweis:
Bei Eingeschaltetem automatischen Vorschub ist Vorschub

/ »Per Hand" nicht moéglich. Das Ausschalten des automatischen
W Vorschubs erfolgt durch Umlegen des Hebels 2.
= 'D»M/ Der Reitstock kann manuell in Richtung Drehfutter verschoben
e . werden. Dazu I16st man den Klemmhebel (19) (anschlieBendes
L Festklemmen nicht vergessen!). Die Pinole (12) hat eine Aufnahme
: fir MK 3 (fur Bohrfutter, mitlaufende Spitze) und kann durch das Rad

( (13) verstellt werden. Eine genaue Verstellung der Pinole ist mit der
\ Skaleneinteilung auf dem Stellrad (13) méglich. Bevor ein

{

= ___&__—\ 14 Morsekonus eingefiihrt wird, Pinole um ca. 10 mm durch Drehen des
Handrades (13) ausfahren. Morsekonus dann kréftig mit der Hand
einstecken.

Hinweis:

Konus und Aufnahmeloch miissen immer absolut sauber sein.
Schmutz und vor allem Metallteile beeintrachtigen die
Genauigkeit. Sie konnen im Extremfall Pinole und Konus
unbrauchbar machen.

Der Morsekonus sitzt satt und kann von vorne nicht herausgezogen
werden. Zum Entfernen wie folgt vorgehen: Pinole (12) mittels
Handrad (13) bis zu einem splrbaren Anschlag einfahren. Dann
Handrad (13) gegen den Widerstand 9,5.




Hinweis:
Die Pinole kann durch Festziehen des Klemmhebels 19 in jeder Position geklemmt werden.

Die Handré&der flr die Leit- und Zugspindel, den Planschieber, Langsschieber und die Reitstockpinole bewirken
bei einer Umdrehung 3 mm Vorschub. Auf jedem Handrad sind 60 Teilstriche. Die Drehung um nur einen
Teilstrich verursacht also 0.05 mm Verstellung (zwischen den verldngerten Teilstrichen 0.1 mm). Wenn Sie zum
Beispiel ein Werkstuck grob abgedreht haben und nun auf ein exaktes MaB kommen wollen, so stellen Sie den
Stahl (bei abgeschalteter Maschine) zu, bis er das Werkstiick bertihrt. Jetzt halten Sie das Handrad des
Planschiebers fest und stellen das konische Gegenstiick (mit Skala) so ein, daB Teilstrich 0 mit der Markierung
auf dem Planschieber Gbereinstimmt.

Hinweis:
Die Zustellung um einen Teilstrich bewirkt, daB der Planschieber um 0.05 mm verstellt wird.
Der Durchmesser des Werkstlickes reduziert sich dadurch aber um 0.1 mm.

Das Drehfutter hat 3 Backen aus gehartetem Stahl, die sich gleichmaBig verstellen und runde Werkstiicke
automatisch zentrieren. Es wird auf die 62-mm-Nocke der Hauptspindel aufgeflanscht und mit 3 beiliegenden
Innensechskantschrauben befestigt.

Achtung:
Drehstahle immer méglichst kurz Einspannen!

Sie vermeiden dadurch Vibration. Langes
Uberstehen fiihrt zu Schwingungen und
Ungenauigkeiten!

richtig faisch (tief) falsch (hoch) Fiir ordentliches Drehen ist es unerlaBlich, daB die
Spitze des Drehstahles genau ,auf Mitte" steht
Abb. 1 (siehe Abb. 1). Vergleichen Sie die H6he der
Schneide mit der Kdérnerspitze im Reitstock.

Es gibt versch. Arten von Drehstéahlen. Hier eine kurze Erlauterung:

e Schruppstahle - verwendet man, um in
kurzer Zeit méglichst viel Span abzutragen
(ohne Riicksicht auf das Finish der Werk-
stlickober-flache). - =

¢ Schlicht- oder Spitzstahle - werden
einge-setzt, um eine saubere Oberflache zu
erzielen.

e Seitenstahle - (unterschiedlich rechts oder
links) werden zum Langs- und Plandrehen
und zum Ausdrehen von scharfen Winkeln
in rechter und linker Bearbeitungsrichtung
verwendet. Abb. 2

e Abstechstahle - werden zum Einstechen
von Nuten und zum Abtrennen von Werkstlicken eingesetzt.

e Gewindestédhle - benutzt man zum Schneiden von AuBengewinde.

¢ Innendrehstahle - werden zum Ausdrehen benutzt.

Abstechrmee;

Schlicht (Spitz) MeiBel.
Gewinderre,

Hinweis:
Der Einsatz des Abstechstahles ist kritisch. Hier ganz besonders auf die exakte Spitzenhdhe achten und
mit niedrigen Drehzahlen arbeiten.



6. Arbeiten mit dem Gerat

Grundsétzlich ist jede Drehbank eine Vorrichtung, bei der ein feststehendes Werkzeug (Drehstahl) gegen ein
sich drehendes Werkstlick gedriickt wird, um Spane abzunehmen. Je nach Werkstlickmaterial bzw. Werkstlick-
durchmesser ist die Spindeldrehzahl anzupassen. So muB man z.B. kleine Werkstlickdurchmesser oder Alu-
minium (auch Messing) mit relativ hohen Drehzahlen, groBe Werkstiickdurchmesser oder Stahl mit niedrigen
Drehzahlen bearbeiten.

Achtung:
Beim Bearbeiten von gréosseren Werkstiickdurchmessern und relativ hoher Spanabnahme kann die

Maschine blockieren. Sofort Motor abschalten, Drehstahl zuriickfahren und versuchen, mit geringerer
Spanabnahme zu arbeiten.

Entscheidend ist immer die Geschwindigkeitsdifferenz zwischen Drehstahlschneide und Werkstlickoberflache.
Man nennt dies Schnittgeschwindigkeit (in m/min). Bei einer bekannten und notwendigen
Schnittgeschwindigkeit kann die erforderliche Spindeldrehzahl wie folgt errechnet werden:

Schnittgeschwindigkeit x 1000

= notwendige Spindeldrehzahl
Werkstlckdurchmesser x 3,14

Beispiel: Abgedreht werden soll ein Alu-Werkstiick mit einem Durchmesser von 20 mm bei einer
Schnittgeschwindigkeit von 50 m/min.

1000x50 50.000
= = 796/min.
3.14x20 62.8

Jetzt ist von den méglichen Drehzahlen die auszuwahlen, welche der errechneten ,Idealdrehzahl" von
796 am nachsten kommt.

Die folgende Ubersicht hilft Innen bei der Auswahl der notwendigen Schnittgeschwindigkeit und
Spindeldrehzahl:

Material -Schnitt- Werkstickdurchmesser
geschwindigkeit inmm
in m/min (V) 5 | 10| 20 | 30
Aluminium, legiert 50 2520( 1630| 740 | 450
‘Messing oder Kupfer 50 2520( 1630| 740 | 450
Stahl (Automatenstahl) - 20 850( 450 | 230 | 230

Plandrehen rLL‘
Der Drehstahl wird hier rechtwinklig zur Drehachse be- wegt.

Montieren Sie einen rechten Seitenstahl und ver- stellen Sie den @* T
Stahlhalter um 2 - 3 °. Drehen Sie von auBen nach innen (zum

Zentrum). Bei gréBeren Werkstlckdurchmessern differiert die |
Schnittgeschwindigkeit von auBen (hoch) nach innen (niedrig)

nattrlich ganz erheblich. Deshalb geflihlvoll und langsam
vorschieben, wenn im auBeren Bereich plangedreht wird.
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Abstechen

Hierzu ist ein Abstechstahl erforderlich. Dabei ganz besonders
darauf achten, daB der Stahl méglichst kurz eingespannt wird ]

(halber Durchmesser des Materials + 1 mm) und genau auf Mitte — L

steht. Stahl unbedingt rechtwinklig einspannen. Das Werkstick

selbst ebenfalls mdglichst kurz im Drehfutter befestigen. 90°

Kegeldrehen

Zum Kegeldrehen wird der L&dngsschieber auf

dem schwenkbaren Supportunterteil, an dem die Winkelteilung
angebracht ist, auf den gewlinschten Kegelwinkel eingestellt. Mit
den vier Klemmschrauben wird das Unterteil nach dem Einstellen
des Winkels wieder festgestellt. Der Vorschub erfolgt, indem das
kleine Handrad durch Langsschieben betatigt wird.

Bearbeitung von langeren Werkstiicken mit Gegenhaltung durch
Reitstock und Kérnerspitze

Langere Werkstiicke (Futter-Uberstand gréBer als der 3-fache Werkstiick-Durchmesser) miissen am rechten
Ende durch Reitstock und mitlaufende Kérnerspitze gehalten werden. Zu diesem Zweck ist auf der rechten
Stirnseite des Werkstlickes eine Zentrierbohrung anzubringen.
Hierzu wie folgt vorgehen:

Werkstick im Drehfutter einspannen. \&
N

Rechte Stirnseite vorsichtig plandrehen.

Bohrfutter mit MK 3 (Zubehdr) in Reitstock einsetzen. - %——
1l feﬁc‘h (zu kiein)

Zentrierbohrer (Zubehdr) in das Bohrfutter spannen.

Reitstock mit Bohrfutter und Zentrierbohrer bis an die Stirnseite \k_b
des Werkstlickes fahren. LT richtig
Zentrierbohrer mittels Pinolenvorschub etwas andriicken
(zentrisch). ]

[\Affi' '
Maschine einschalten und Zentrierbohrung mittels Pinolen __ [ Ttalsch (zu groB)

vorschub vornehmen.

Jetzt ist das Bohrfutter gegen die mitlaufende Kdérnerspitze auszutauschen. Flhren Sie die Spitze bis kurz vor
die Zentrierbohrung, fixieren Sie den Reitstock und stellen Sie die mitlaufende Spitze soweit zu, daB jegliches
Spiel eliminiert ist. Fixieren Sie nun die Pinole mittels Blockierschraube.



Abb. 23
Achtung! j
Der automatische Vorschub muB bis zur (MWW

Fertigstellung des Gewindes eingeschaltet bleiben.

Ein Auskuppeln zwischendurch macht das ‘ —A—
Weiterarbeiten unméglich! |:| r_...'
——————

Drehstahl mittels Planschieber zurtickfahren. Drehrichtung umschalten. Maschine einschalten und Support in
Ausgangsstellung zuriickfahren lassen. Werkzeug zustellen. Diese Arbeitsgange wiederholen sich, bis die
gewlinschte Gewindetiefe erreicht ist.

Hinweis:

Ein qualitativ einwandfreies Gewinde kénnen Sie nur mit Hilfe des Léngsschiebers schneiden. Die
Zustellung des Gewindestahles erfolgt wie genannt, mit dem Planschieber. Der Langsschieber wird
dabei jedoch jeweils um einen Teilstrich (0.025 mm) einmal nach links und dann nach rechts verstellt.
Der Span im Gewindegang wird also immer nur von einer Seite abgehoben. Erst bei Erreichen der vollen
Gewindetiefe wird zum Schluss noch einmal durch geringes Zustellen mittig voll eingeschnitten.

Drehzahleinstellung (Drehen):

Spannvorrichtung am Motor siehe Abb. B I6sen und
anschlieBend Umlehnrolle Pos. 3 (Abb.A) I6sen. Legen Sie die
Keilriemen in die gewlinschte Stellung um und spannen Sie die
Keilriemen in umgekehrter Reihenfolge wieder ein.

Umstellung von Drehen auf Fréasen:
Umschaltmuffe Pos.6 (Abb. A) aus-bzw einrichten und durch
leichtes Verdrehen einrasten lassen.

Einstellung von Vorderschubgeschwindigkeit und
Gewindesteigung:

Die einstellende Wert ist jeweils aus der Tabelle (Abb ) zu
entnehmen und mittels der mitgelieferten Zahnrader zu-
sammenstellen. Uber die Exzenterschwinge Pos. 8 (Abb A)
kann der optimale Abstand der Zahnrader eingestellt werden.

Schwenken und Abheben des Bohr- und Fraskopfes:

Lésen Sie die Klemmschraube Pos.6 (Abb ) fiir den Bohr-und
Fraskopf. Der Kopf kann jetzt zur Seite geschwenkt werden bzw
durch Drehen des Hubtellers Pos. 5 ange- hoben werden
(max.70mm). AnschlieBend Klemm- schraube Pos. 6 wieder
anziehen.

Feineinstellung Bohren- und Frasen:

Driicken Sie den Knopf Pos. 8 ein und bewegen Sie die
Verschubhebel Pos. 7 bis dieser ganz eingerastet ist. Nun
haben Sie die Méglichkeit durch Drehen des Vorschub- knopfes
Pos. 9 Die Bohr- und Frasspindel in das Werk- stiick zu fahren.
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Durch Umlegen des Keilriemens im oberen Antriebskasten, kann
die gewlnschte Bohr- bzw. Frasdrehzahl eingestellt werden.
(Drehzahl siehe Tabelle.)

DIE BOHRUNG —FRAS SINHEIT TEMPOS (()/MIN)

SPINDEL

ok 4 A—HA—E|A—D{B—F |C—F|B—E|C—D
< [x—a] 150 [ 290 | 360 | 450 575 836 | 1300
BJ L—H| 117] 220] 276 345] a40] 640] 1000

24 | 30 | 36 | 42 _ _
120 | 120 | 120 | 120 Feingewinde

60 [ 60 | 60 [ 60
120 120 120 120

0.1 {0.125| 0.15 | 0.175 ( tber Vorge|ege )

0.05 | 0.063 | 0.075 | 0.088

24 | 30 | 36 | 42
120 120 120 120

60 60 | 60 | 60

120 | 120 | 120 | 120 Zollgewinde
0. 0039 |0. 0049|0. 0059 0. 0069

® >
o
= | — |oo|mr] =] — || =k

( Uber Vorgelege )

0. 0020 | 0. 0025 0. 0030( 0. 0035

—— mm/o

D . 4= .
I I Vorschubgeschwindigkeit
A\ 24| 25| 30|60 24 30| 60| B=120 Und metrische Gewinde
24 0.8]0.4 0.4]0.2
27 0.45
Jka
30 0.5 0.25| M
36 | 1.5 0.6 [0.75 0.3 118
42 |1.75 0.7 0.35| H
D
60 |2.5 2 1.25) 1
75 3
e
n A
/incH ] B=125
¢ Cc=127
)
D -
A 24 | 27 | 30 | 33 | 36 | 42 | 48 | 60 Zo"gew|nde
I | 8] 9 10|11]12]14]16]20
75
I [16] 18|20 | 22|24/ 28] 32] 40
[ 24|27 |30 33|36 42| 48] 60
25
I | 48|54 |60 66| 72|84 096120
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EG-Konformitatserklarung
EC Declaration of Conformity

Hiermit erklaren wir, Glde GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstraBe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Dass das nachfolgend bezeichnete Gerat aufgrund seiner Konzipierung und
Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den einschlagigen,
grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien
entspricht.

that the following Appliance complies with the appropriate basic safty and health
requirements of the EC Directive based on its design and type, as brought into
circulation by us.

Bei einer nicht mit uns abgestimmter Anderung des Gerit verliert diese
Erklarung ihre Gultigkeit.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will
loose its validity.

Bezeichnung der Gerite: - Vielzweckmaschine HQ 400 B
Machine Description:

Artikel-Nr.: - 55422
Article-No.:

Einschlagige EG-Richtlinien:

Applicable EC Directives: - 2006/42/EC

- 2006/95/EC
Angewandte harmonisierte
Normen:
Applicable harmonized
Standards:
Ort: Wolpertshausen
Place:
Datum/Herstellerunterschrift: 09.08.2011
Date/Authorized Signature:
Angaben zum Unterzeichner: Hr. Arnold, Geschéftsfiihrer
Title of Sinatory:
Technische Dokumentation: J. Birkle; FBL, QS
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