Bedienungsanleitung fiir Exzenterfutter RS60

Das Robert Sorby Exzenterfutter ist ein ausgekliigeltes Futter fiir das Drehen vielfacher au3ermittiger
Zentren. Leichte und genaue Justierung (ohne das Werkstiick vom Futter zu 16sen) ist vorausgesetzt
durch die einzigartige Exzenterscheibe die Platz fiir alle drei Aufnahmen bietet, auf die Werkstiicke
montiert werden kénnen.

. Schraubenfutter
Il. Sechskantkugelkopf & Fassung
1. Planscheibe

Das Exzenterfutter liefert die Methode zum Drehen am Spindelstock mit oder ohne Unterstiitzung vom

Reitstock. Ebenso erlaubt der Sechskantkugelkopf ein drehen zwischen den Spitzen bei gleichzeitiger
Achsabweichung von 0° bis 20° zur Drehbankachse.

Hauptkomponenten

A- Futterkorper

B- Exzenterscheibe (enthélt die Bi-hexagonale Fassung)
C- Schraubenfutter 7/16“ (11mm) rechtwinklig zum Koérper
D- Sechskantkugelkopf

E- Sechskantfutter passend zu Gegenstand D

F- Planscheibe

G- Befestigungsschraube

Zubehor zum Exzenterfutter

Ein Einsatz zur Befestigung des Futters auf der Drechselbank ist enthalten. Das Gewinde muss
angegeben werden. Es werden zwei Futter mit Gewinde geliefert, die es erlauben, dieses ohne
Adapter direkt auf die Spindel zu montieren. (M33x 3,5 und 1 %2 x 6)

Ein C-SchlUssel zur Montage liegt bei.




Zusammenbau des Futters

Montage des Futterkdrpers ( A) auf der Drechselbank

Der Einsatz falls notwendig wird in den Futterkdrper geschraubt. Dann kann das Futter mit dem

C- Schlissel auf der Welle der Drechselbank geschraubt werden.

Falls das Futter auf der Bank mit einem anderen Anschlussgewinde montiert werden soll, sind daftr
andere Einséatze zu erwerben.

Exzenterscheibe (B)

Die 60mm Exzenterscheibe nimmt die drei Werkstiickaufnahmen auf und sorgt fur die vielfaltigen
Zentren von 0-35mm Versatz. Die drei Aufnahmen haben alle einen gleichen sechskantigen Ful, der
in das 16mm Bi-hexagonale Futter passt und es erlaubt, dass diese in jede der 12 Positionen im
Umfang befestigt werden kénnen. Der Versatz vom Zentrum (gekennzeichnet in 5mm Schritten) kann
durch ein Sichtfenster im Futterkdrper gesehen werden. Die Einstellung und Sicherung der
Exzenterscheibe erfolgt durch |6sen oder anziehen der zwei 8mm Madenschrauben im Futterkérper.

Beim Versuch die Exzenterscheibe vom Futterkdrper zu l6sen, ist darauf zu achten, dass die
Madenschrauben weit genug zuriickgedreht worden sind, damit die Hinterschneidung frei ist.
Im Boden des Futterkorpers befindet sich ein Loch durch das die Exzenterscheibe ausgestof3en
werden kann falls diese sich einmal festgesetzt hat.

Montage der Werkstickaufnahmen

Jede Aufnahme — Schraubenfutter (C), Sechskantkugelkopf (D) und Planscheibe (F) — hat einen
sechseckigen Ful3, der das Futter der Exzenterscheibe passt.

Die C und D Aufnahmen sind mit der Markierung an der Seite gekennzeichnet, die Planscheibe hat
am Rand eine Kerbe, damit eine Referenzposition leicht gefunden werden kann. Jeder FulR wird mit
einer 8mm Maschinenschraube und einer Konterscheibe gesichert.

Gebrauch des Exzenterfutters
Sicherheit-Im Interesse der Sicherheit und der Bedienung beachten Sie bitte folgende
Hinweise:

e drehen Sie das Werkstiick immer erst von Hand bevor die Maschine eingeschaltet wird!

e Bei exzentrischem Drechseln ist dies noch viel wichtiger als tblicherweise.

e Tragen Sie immer den notwendigen Augenschutz!
Seite 2 von 8 Gebrauchen Sie die niedrigste mdgliche Geschwindigkeit zu Beginn. Erfahrung du
groRer werdende Vertrautheit mit der Unwucht durch Exzentrizitat, der Drehzahl und dem Holz in
Kombination zueinander werden ihnen bald erlauben, die optimale Arbeitsdrehzahl herauszufinden.




Gebrauch des Schraubenfutters
Bevor das Schraubenfutter genutzt werden kann, sind einige grundsatzliche Vorbereitungen an dem
Werkstiick ( Holz ) durchzufiihren.
e Die Abmessungen sollen quadratisch sein, die Enden gerade und winkelig.
Wenn das Ende leicht konvex ist, sitzt das Werkstlick nicht gut und das Ergebnis wird
schlecht.
e Wenn Sie ohne Reitstockunterstitzung drechseln sollte das Holz nicht das maximale
Verhaltnis von 3:1 ( Lange zur Seite ) Uberschreiten, das heif3t es sollte z.B. max. 7,5x7,5cm
im Querschnitt und nicht langer als 22,5cm sein — einschlielich der 2,5cm fir das
Schraubengewinde, das abschlie3end abgestochen wird. Ist das Verhaltnis tber 3:1 ist eine
Unterstiitzung durch den Reitstock zwingend erforderlich.
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e Ein Flhrungsloch von d=8,25mm und 25mm Lange wird in das Spindelstockende des
Werkstlicks gebohrt um das Gewinde aufzunehmen. Beim Eindrehen der Schraube kann es
hilfreich sein, das Werkstiick mit dem Reitstock zu unterstiitzen und es mit der freien Hand zu
drehen.

e Das Holz wird normalerweise in der Null-Stellung geschlichtet bevor mit dem Exzenterdrehen
begonnen wird.

Allgemeine Punkte der Technik

e  Wir empfehlen Ihnen zunéchst eine Skizze unter Zuhilfenahme eines Zirkels von dem
Gegenstand den Sie fertigen wollen zu erstellen. Dies wird Ihnen die GréRe des Holzes das
Sie bendtigen zeigen, oftmals muss es viel grol3er sein als Sie denken. Alternativ zeichnen
Sie den Grundriss des Rohlings auf und Uberlegen ein Design das die Einschrankungen der
HolzgroRRe berticksichtigt.

e Arbeiten Sie immer in Richtung des Spindelstocks. Sie bendtigen die Stabilitét des nicht
bearbeiteten Holzes wahrend des Vorwéartskommens abwaérts des Stiels — in diesem und
vielen anderen Projekten.

e Schleifen und polieren Sie jede Sektion des Werkstlicks bevor Sie es in ein neues Zentrum
drehen.

Beispiel 1

Drehen eines exzentrischen / konzentrischen Kelches,
ein typisches Projekt zum Gebrauch des Schraubenfutters.
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Empfohlenes Holz: dichtfaseriges Hartholz

1. Starten Sie mit der Aushdhlung des Kelches und der Formgebung des aufReren Profils in der
Null — Stellung der Exzenterscheibe.

2. Nun drehen, schleifen und polieren Sie die erste Kehle — Sie ist konzentrisch mit der
aulermittigen Einstellung 0

3. Die nachste Kehle wird mit einem Versatz von 10mm gedreht. Dazu wird die Exzenterscheibe
geldst und gedreht bis 10 im Fenster des Futterkérpers erscheint. Die Madenschrauben
werden wieder festgezogen. Die Drehzahl der Spindel wird reduziert, max. 1000U/min,
abhangig von dem verwendeten Holz und der Stabilitét der Drechselbank.

4. Die zweite auBermittige Kehle wird mit der Einstellung von 20mm Versatz und max. 750 U/min
ausgefuhrt.

5. Die weiteren zwei Einschnitte werden ausgefuhrt, indem die Exzenterscheibe schrittweise auf
0 zuriickgedreht wird, in der auch die Basissektion gedreht wird.

6. Vorsichtig abstechen, unterstiitzen Sie das Werkstiick an einer konzentrischen Position
wahrend des Vorgangs. Vergewissern Sie sich, dass Sie sich nicht im Bereich der
Futterschraube befinden.

7. \Vergessen Sie nicht, jeden Abschnitt in der jeweiligen Einstellung zu schleifen und zu

polieren.
Beispiel 2

Herstellung eines Vielecks mit Gebrauch des Schraubenfutters und der Bi-hexagonale Fassung
in der Exzenterscheibe:
Ein Zwolfeck mit bogenférmigen Seiten (12 gleichmaRige Seiten ) Offset boss

1. Befestigen Sie das Werkstiick auf dem Spannfutter wie in
Abschnitt 1 beschrieben, bertcksichtigen Sie das
Verhaltnis Lange zur Kante von 3:1. Positionieren Sie das
Schraubenfutter mit der markierten Ecke des Sechskants
in Ausrichtung der,, 0, in Figur 1, stellen Sie die
Exzenterscheibe nach wiinschen ein und drehen Sie die
erste Seite an lhrem Werkstlick

2. Stoppen Sie die Bank, lésen die Madenschrauben im
Futterkdrper und nehmen die Exzenterscheibe heraus.

3. Losen Sie die M8 Schraube die das Schraubenfutter im 12- eckigen Futter halt und
entnehmen Sie es. Riicken Sie das Schraubenfutter um sechs Positionen von indem Sie es in
der Position ,, 6 ,, der Figur 1 ausrichten. Dies bedingt, dass die gegentberliegende Seite
hintereinander bearbeitet wird. Diese Malinahme unterstiitzt die Balance des drehenden
Werkstlicks und beschréankt die Vibrationen auf ein Minimum. Sichern Sie das
Schraubenfutter erneut mit der M8 Schraube und der Scheibe wie beschrieben mit dem
Inbusschliissel.

4. Befestigen Sie die Exzenterscheibe ( mit dem Werkstuick
und dem Schraubenfutter ) im Futterkdrper in der gleichen
Stellung wie zuvor. Nach dem Drehen der
gegeniberliegenden Seite sollte Ihr Werkstiick der Figur 2
gleichen.




5. Um die restlichen Seiten des Vielecks zu bearbeiten,
wiederholen Sie die Punkte 1 — 4, immer zwei
gegeniberliegende Seiten, bis alle 12 Seiten zum Profil
bearbeitet wurden.

Zur Beachtung

Wenn Sie ein Vieleck mit weniger als 12 Seiten herstellen wollen lassen Sie die entsprechende
Position in der 12 — eckigen Buchse aus.

Ein abgerundetes Quadrat bendtigt die Positionen 0,6 und 3,9, ein abgerundetes Sechseck die
Positionen 0,6,2,8,4 und 10 in Abfolge.

Die gleiche Prozedur kann mit der Planscheibe durchgefuhrt werden, deren Rand ist mit einer Marke
zur Positionierung gekennzeichnet.

Gebrauch des sechseckigen Kugelkopfs und der Fassung ( D und E)

Diese Komponentenpaar ( D + E ) kann nur zusammen und in Verbindung mit dem Reitstock benutzt
werden. Es erméglicht die Herstellung vieleckiger geometrischer Sektoren ( z.B. eingekehlte Seiten
und Sechsecke etc. ) mit geraden oder ungeraden Seiten. Diese Seiten werden Aufgrund der
versetzten Drehgeometrie leicht gewélbt sein.

Der sechseckige Kugelkopf mit dem Futter gewéhrt an sich meist ohne Weiteres die Kreation von
Formen die vieleckig am Spindelstock sind und zum Reitstock rund tbergehen. Durch einfaches
Trennen der Kugel aus dem Futter und die neue Verbindung in einer angrenzenden Position ( oder
jeder anderen der flinf Positionen ) erhalten Sie eine andere ausgepragte Seite an Ihrem Werkstuck.

Vorbereitung des Werkstlicks

Das Spindelstockende des Werkstiicks benétigt im Zentrum eine Bohrung von d=8mm um das Futter
aufzunehmen und kleiner d=3mm flr zwei Seiten in rechtem Winkel zueinander ( 90° ) entsprechen
den Bohrungen in der Fassung. Ein zweites Paar um 90° versetzte Locher ermdglicht die Schaffung
von Vielecken mit bestimmten Anzahlen von Seiten z.B. Quadrate oder Achtecke.

Einige Vielecke, die keine angrenzende Seite von 60° haben ( z.B. Quadrate oder Achtecke )
bendtigen weitere Paare von Léchern im Hirnholz.

Der Kugelkopf und das Futter erméglichen einen Winkel des Werkstiicks zwischen dem Spindelstock
und Reitstock von bis zu 20° bezogen auf die Achsel der Drechselbank.
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Beispiel 1

Herstellung eines Sechsecks das sich zum Spindelstock verjiingt




Dies ist relativ einfach, indem die Bequemlichkeit und Schnelligkeit der festgelegten
Teilungsmoglichkeit des Kugelkopfes und des Futters genutzt werden. Es ist nur notwendig die
Positionierung des Kugelkopfs in dem Futter zu &ndern. Ein Versatz zwischen 5 und 35mm wird nach
Wunsch gewahlt und muss fur alle Positionen eingehalten werden.

1. Drehen Sie die erste der sechs Seiten, justieren Sie den Kugelkopf auf Pos.1 die Sie am
Futter markieren sollten.

2. Nach Stoppen der Bank wird der Reitstock zuriickgedreht damit der Kugelkopf frei wird.
Drehen Sie den Kugelkopf um 180° damit die gegentberliegende Seite gedreht werden kann.
Dies ist erforderlich um die Vibrationen so gering wie méglich zu halten.

3. Drehen Sie die zweite Seite.

4. Die nachsten Seiten werden ebenso paarweise gedreht.

Immer wenn der Kugelkopf neu im Futter positioniert wird, wird eine neue Seite geformt. Der Winkel
jeder Seite des Werkstiicks ist der gleiche wie der des Kugelkopfs zum Futter in dem er gedreht wird.

Hexagonal socket
(360 +6=60)
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Beispiel 2

Herstellung eines Quadrats und eines Achtecks, beide konisch verjiingt zum

Spindelstock.

In diesem Beispiel sind die Seiten des Vielecks nicht 60° zueinander ( wie im Dreieck 120° oder
Sechseck 60° ), wodurch sich die Notwendigkeit ergibt, eine Kombination des Verdrehens des
Kugelkopfs im Futter mit einer Verdrehung des hexagonalen Futters auf dem Werkstlick zu nutzen.

a) Quadrat
1. Vor dem Drehen ist es notwendig eine oder mehrere Montagelécher um 90° versetzt in das
Werksttick zu bohren, dann wird das Werkstlick auf das Futter geschraubt. Siehe Fig. 4
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Fig. 4. O - vacant Hole @ - screwed Hole

2. Setzen Sie die Exzenterscheibe auf den gewlinschten Betrag und drehen Sie die erste
Seite.



3. Bevor Sie die gegenlberliegende Seite bearbeiten, drehen Sie den Kugelkopf um 180°
von Pos.1 auf Pos. 4.

4. AnschlieRend die Bank stoppen und das Werkstiick vom sechseckigen Futter l6sen.
Drehen Sie es um 90° und justieren Sie es mit dem neuen Paar der Locher. Drehen Sie
den Kugelkopf anschlieBend auf Pos. 1 zuriick und drehen die dritte Seite.

Fig. 5. 4|
O - vacant Hole @ - screwed Hole

5. Wiederholen Sie Punkt 3 bevor Sie die letzte Seite drehen.

b) Achteck

Dies ist eine Fortsetzung des Quadrats, so kann gegebenenfalls das gleiche Werkstlick

benutzt werden.

1. Um ein Achteck zu vollenden, sind zwei weitere Montageldcher auf dem Ende des
Werkstiicks notwendig. ( siehe Fig. 6+ 7))

2. Montieren Sie das Sechseckfutter in die um 45° erweiterten Locher.

Positionieren Sie den Kugelkopf in Pos. 1 in das Futter, drehen Sie die flinfte Seite (Fig. 4 )

4. Positionieren Sie den Kugelkopf in Pos. 4 in das Futter und beenden Sie dieses
Seitenpaar.
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Fig. 6. O -vacant Hole @ - screwed Hole

5. Um das Letzte Paar zu drehen, lI6sen Sie das Futter vom Werkstiick und drehen es um
90° gegen den Uhrzeigersinn, benutzen Sie das Locher Paar in Fig. 7 Wiederholen Sie
die Punkte 3+ 4 um das Achteck zu vollenden.



O - vacant Hole @ - screwed Hole

Beispiel -- Uberlappende Kreise

Die ist eine typische Nutzungsanwendung des Exzenterfutters und kann leicht durch
Verdrehung des sechseckigen FulRes im Bi-hexagonal Futter in vier Schritten mit 90°
Intervallen durchgefiihrt werden.

Diese Methode entspricht der mit dem Schraubfutter um ein 12-Eck herzustellen.

1. Schlichten Sie das Werkstiick ( Querholzscheibe ) auf der Planscheibe indem der Versatz
auf ,0“ steht.

2. Dann wahlen Sie den gewiinschten Versatz bevor Sie den ersten Uberlappenden Kreis
drehen.

3. Losen Sie die Madenschrauben die den Versatzkorper halten und entnehmen Sie ihn dem
Futter, l16sen Sie die M8 Schraube welche die Planscheibe hélt. Drehen Sie den
Sechskantfu3 um 3 Positionen ( 90° ) im Bi-hexagonalen Futter. Befestigen Sie alles
wieder im Futterkorper, stellen den Versatz ein und befestigen die Madenschrauben. Jetzt
kann der zweite Kreis gedreht werden. Wiederholen Sie die beschriebenen Vorgédnge um
die restlichen Kreise zu fertigen.



