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' BOEHRINGER

Boehringer VDF DUE-Reihe.

Die modernen

Universaldrehmaschinen.
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BOEHRINGER




Die besonderen Vorteile der VDF DUE-Reihe: Da ist sie: die klassische, handbediente, universelle
VDF Prazisions-Drehbank made in Germanyzt.
Das stabile waagerechte Kastenbett, die Basis flir maximale Gebaut von einem der erfahrensten Hersteller der Welt.

Zerspanungsleistung und hochste Genauigkeit.

Die groB8 dimensionierten Spaneschéchte als \oraussetzung fur
eine optimale Spaneentsorgung.

Das optimale Werkzeugsystem fiir kiirzeste Bearbeitungszeiten
bei unterschiedlichsten Bearbeitungsaufgaben.

Das arbeitsgerechte Ergonomiekonzept mit griffgerechten
Hebeln und rutschsicheren Handradern, sowie optimale Bedienbarkeit.

Die produktivititssteigernden Zusatzeinrichtungen zur
Steigerung der Einsatzmdglichkeiten.

Die Universaldrehmaschine VDF DUE, Prazision und Leistung —
made in Germany.




Im Vergleich: 25 Prozent héhere Zerspanleistung und
besserer Wirkungsgrad. Sicher, bedien- und umwelt-

freundlich, praktisch und schon...
Mit mehr »Technik fiirs Geld«¢ als jemals zuvor.

-
o

® DUE 560 mit 1000 mm Drehlénge (Stahlbandabdeckung fiir Leit- und Zugspindel und riickwirtiger Spanewand als Option).

Ihr Wohlwollen und Verstandnis
vorausgesetzt: Stellt man mit
berechtigtem Stolz eine Baureihe
hochmoderner Drehmaschinen vor,
dann ist es logisch — bei aller gebo-
tenen Zuriickhaltung und Fairness —
auf deren Stammbaum einzu-
gehen. Tun wir's. In aller Kiirze.

Die hier gezeigten, fiir die 80er
Jahre von Grund auf neu konzipier-
ten handbedienten VDF Universal-
Drehmaschinen der Baureihe DUE

sind der jlingste »Beitrag zum
Erfolg¢in der einhundertdreifdig-
jdhrigen durch viele erst- und ein-
malige Dinge gekennzeichneten
Geschichte der \BOEHRINGER
Drehbank deutscher Konstruktions.

Sie sind zugleich — in vierter Ge-
neration — die totale Innovation der
bereits legenddren VDF Einheits-
drehbank ymit Leit- und Zugspin-
del«. Der Drehbank, die sich unter
standiger Produktpflege schon im-

mer durch ihre beispielhafte An-
spruchslosigkeit, Dauergenauigkeit,
Lebenserwartung«... durch ihr ho-
hes technologisches Niveau treue
Freunde in aller Welt geschaffen
hat. Freunde, die rechnen kénnen.

Die Baureihe DUE tritt die Nach-
folge so bekannter VDF Maschinen
wie D420, E560, V800 (oft im glei-
chen Atemzug wie VDF genannt) an.
Maschinen, denen sie — zwanzig
Jahre jinger — in punkto Prézi-

sion und Perfektion gewifs nicht
nachsteht... Denen sie dank Ver-
wertung einer Vielzahl neuester
technischer/technologischer Er-
kenntnisse, wie zum Beispiel in der
Schwingungstechnik und der Ergo-
nomie, dank erhéhter Leistungs-
fahigkeit und gesteigerter Produkti-
vitat...dank mehr Sicherheit fiir
Mensch und Maschine...dank mehr
Umwelt- und Bedienfreundlichkeit
deutlich tiberlegen ist. Und mehr
»Maschine fiirs Geld¢ bietet als
jemals zuvor.

In der Tat: Dieser technische/
technologische Fortschritt in diese
und jene Richtung mul keineswegs
mit einem weiteren yDreh¢an der
Preisspirale — wie ansonsten (blich
— erkauft und bezahlt werden. Mit
anderen Worten: Es war und ist un-
ser erklartes unternehmerisches
Ziel, der konventionellen VDF Dreh-
maschine aus dem Hause Boehrin-
ger nicht nur ihre Spitzenklasse zu
erhalten, sondern sie zugleich auch
preisglinstig zu gestalten.

Wie schaffen wir das? Nach alter
Tradition mit einem Stamm hoch-
qualifizierter, erfahrener s»Handwer-
kercin des Wortes bester Bedeu-
tung, nach allen Regeln des klassi-
schen Werkzeugmaschinenbaus
»made in Germany¢ einerseits —
dank durchgreifender Rationalisie-
rung, dank ausgefeilter Fertigungs-
methoden mit einem hochmoder-
nen Maschinenpark andererseits.
Nach den Gesetzen der Wirtschaft-
lichkeit, wie es unser Markt verlangt.



Extrem schwingungssteif und gerauscharm: Gerdusch-
pegel auch unter ungiinstigen Raumverhéltnissen unter
80 dB (A). - Auf Wunsch: Stahlbandabdeckung fir Zug-
und Leitspindel sowie eine festmontierte Spanewand.

BOEHRINGER VDF DUE 630
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@ DUE 630 mit 1500 mm Drehlédnge (mittlere BettgréRRe, max. Umlauf-@ (iber Bett 640 mm) mit Spritzschutzschirm als Option.

Eines steht fest: Die universelle
»VDF Drehmaschine der 80er Jahre
istim Vergleich mehr — bei einem
ausgeglichenen Preis-Leistungs-
Verhéltnis. Sie ist sicherer.

Sie ist humaner und umweltfreund-
licher — gemaR den liberaus stren-
gen deutschen Unfallverhitungs-
vorschriften und Werkstattenver-
ordnungen. Sie ist leistungsfahiger,
praktischer und auch schoner...

Um beispielsweise die modernen
Schneidstoffe bzw. Werkzeuge pro-
duktiver nutzen zu kénnen, erhéh-
ten wir gegenuber den Vorgdnger-
modellen (obgleich diese schon
tiberlegen stark dimensioniert wa-
ren) die installierte Leistung des
Hauptantriebs. Um 25%! Und zu-
gleich in einem Zug auch das an
der Hauptspindel anstehende
Drehmoment, sowie die zuldssigen
Vorschubkréfte.

Hand in Hand mit dieser grund-
sétzlichen Leistungssteigerung (in
einem Drehzahlbereich von 1:200,
bei einem Stufensprung von 1,25 =
24 Drehzahlen) wurde die dynami-
sche Steifigkeit erhoht. Durch eine
héhere statische Steifigkeit und
Démpfung wurde sichergestellt,
daR auch beim Ausfahren der vollen
Leistung kein Rattern auftritt.

e

Dann ummantelten wir den An-
triebsblock mit dickwandigen, aus-
geschaumten Glasfaserplatten.
Platten, die nicht nur Schwingun-
gen unterdriicken, sondern auch
den Korperschall eindammen und
eine raumgreifende Abstrahlung
verhindern. Selbst unter unglinstig-
sten Raumverhaltnissen wird ein
Gerauschpegel von 80 dB (A) nicht
uberschritten, eher deutlich unter-
schritten. Anders gesagt: So leise
war eine Drehbank noch nie!

Und dann die vielbeschworene
Sicherheit von Mensch und Maschi-
ne: Hier ist uns nur das Beste gut
genug. Und nichts zu teuer, z. B. eine
aufrollbare Stahlbandabdeckung
der Leit- und Zugspindel. Dazu ein
Zwei-Hebel-Fernschaltwerk, ein
selbsttédtiges Auskuppeln des Plan-
handrades bei motorischem Eil-
gang, Uberlastsicherungen, Arbeits-
raumabdeckungen vorne und hin-
ten, unsichtbare elektrische Verka-
belung und vieles andere im Detail.
Motto: Sicherheit geht vor.

R I] AR R,

Und auch daran haben wir ge-
dacht: Der Dreher der 80er Jahre
ist etwas gréRer gewachsen als
sein Vater (zumindest im Durch-
schnitt). Dies will von einem gewis-
senhaften Drehmaschinenbauer
und -Kaufer berlicksichtigt sein. Mit
anderen Worten: Wir haben das
Mald zwischen Boden und Spitzen-
héhe der mittleren KérpergroRe
von heute angepalit, sprich ange-
hoben. Damit Sie sich nicht zu An-
fang dieses Jahrzehnts unnétig ver-
krampfen missen.



Statt der iiblichen Bedienungselemente
sorgfaltig profilierte, der Hand angepalBSte Knebel,
Faust-, Ballen-, und Fingergriffe. Und griffige,

rutschsichere Handréader.

® DUE 800, mit 2000 mm Drehlénge (gréfite BettgroRe in der Familie DUE, max. Umlauf-@ tUber Bett 820 mm).

Als wir seinerzeit als erste das
»Drei-Hebel-Drehzahlschaltwerk mit
Sichtanzeige« (auch etwas locker
VDF Busen genannt) kreierten, da
waren wir stolz. yDas gab’s nur ein-
mal, das gibt’'s nie wieder...cIn der
Tat. Jetzt sind es nur noch zwei! Das
heil3t: Mit nur zwei Hebeln mit einer
gemeinsamen Schaltmitte 143t sich
jede gewlinschte Drehzahl {von 24)
einstellen. Statt sie nach einer Farb-
symbolik anwahlen zu missen, kon-
nen diese direkt abgelesen werden.
Wirklich praktisch.

Das gleiche gilt fir das Vor-
schubgetriebe. Es wird ebenfalls
nur iber zwei Schalthebel — mit ge-
meinsamer Schaltmitte — betatigt.
(Ubrigens auch im Lauf!) Die jewei-
ligen Vorschubwerte sind direkt an
der Schaltmechanik abzulesen. Die
Art der Gewinde, deren Drehsinn,
ob fein oder grob, werden tber drei
kleine Hebel eingestellt.

A propos Hebel: Das sind keine
Standard-Griffe, sondern geformte,
modellierte und profilierte Knebel,
handliche Ballen-, Faust- oder Fin-
gergriffe — je nachdem, in welcher
Stellung, in welcher Schaltebene
und wie lhre Hande sie am besten
zu fassen bekommen.

Im Grundpreis der Maschinen ist
eine rundum verstellbare Halogen-
kaltlichtleuchte enthalten, mit
deren Lichtkegel sich auch tiefere
Bohrungen gut ausleuchten lassen.

Ganz elegant: nur noch ein einzi-
ger Schalthebel am SchloRkasten!
Das gab’s noch nie. Seine Stellung
entspricht jeweils der gewiinschten
Vorschubrichtung. Der motorische
Eilgang — ab der MaschinengréiRe
DUE 630 serienmal3ig — ist per
Schaltring zuschaltbar (wobei sich -
wie gesagt — das Planhandrad
selbsttatig auskuppelt bzw. ein-
riickt. Ohne zusatzliche Handbewe-

gung).

Woas flir die Bedienhebel gilt,

trifft erst recht fir die Handrader zu:

Hebelarm bzw. Durchmesser sind
so dimensioniert, dal’ der Kraftauf-
wand maglichst gering ist (wobei
von Kraftaufwand eigentlich kaum
die Rede sein kann, denn alles geht
spielend leicht). Die Rader sind in
ihrer Formgebung ganz auf die zu-
packende Hand abgestimmt. lhre
Kunststoffoberflache ist leicht ge-
narbt, rutschsicher (auch bei dligen
Handen) und hautsympathisch.

Wir meinen, damit die Bedienung
der Maschine beispielhaft gut ge-
[6st zu haben. Anders ausgedriickt:
Wir filhren den Begriff Ergonomie
nicht nur im Munde, sondern haben
die »Erkenntnisse (ber die optimale
Handhabung¢ serienméRig in die
alltéagliche Dreharbeit eingefiihrt.
lhrem Mann an der Maschine
zuliebe und lhrer Verantwortung
wegen.



Eine iber 130jahrige Erfahrung im Bau
von Drehmaschinen laRBt sich nicht verleugnen.

Sie schlagt sich nieder in einer Vielzahl erst- und
einmaliger konstruktiver Details.

Keine Frage: Das A und O einer
Drehmaschine ist ihr Rlickgrat, ihr
Bett. Mit ihm »steht oder fallt¢ sie —
was durchaus wortlich zu nehmen
ist. Wir wahlten deshalb — gerade in
Anbetracht der angestrebten hohen
Drehleistung und Schwingungsstei-
figkeit, sprich Dauergenauigkeit —
statt eines »Balkenbettes auf Bei-
nen< ein schweres, starres, direkt
aufliegendes Kastenbett. Ein in ei-
nem Stuck gegossener, dickwandi-
ger, gut gedampfter Meehanite-
Klotz mit breiten, sorgféltig geform-
ten, schrag nach hinten abfallenden
Spéneschachten. Da kénnen sich
keine heiRen Spéane ablagern.

Da gibt es keine Erwarmung des
Bettes, keine Warmedehnung,
keine Dehnungsfehler...

Auch gibt es statt einzelner
Schalen eine durchgehende Spéne-
wanne, die in Anbetracht der erziel-
baren hohen Zerspanleistung gerne
durch einen handels(iblichen
Spanefdrderer ersetzt wird.

Auf Wunsch liefern wir eine
stabile, solide, langs verschiebbare
Spaneraum-Rlickwand, so daR sich
ein nach hinten geschlossener,
sicherer Arbeitsraum ergibt.

1M

Die Flihrungsbahnen flir Bett-
schlitten, Reitstock und Setzstocke
sind eine Kombination aus Doppel-
prismen- und Flachflihrungen.

Die Werkstoffpaarung: Grauguf}
auf gehartetem GraugulR.

Dieses flr Drehmaschinen mit
Horizontalbett aus dem Hause
Boehringer typische Konstruktions-
prinzip hat sich seit langem dank
grofder Fiihrungsflachen mit gerin-
ger Flachenpressung eindeutig
gegenuiber anderen Flihrungsbahn-
profilen durchgesetzt. Es gewahrlei-
stet eine hohe Flihrungssicherheit
auch bei schwerem Uberhang
aulderhalb der Drehmitte (wie zum
Beispiel Drehen groRer Werkstlicke
mit einem Messerblock) und eine
hohe Dauergenauigkeit, sowie eine
kompromillose Krafteinleitung der
Schnittkrafte in das Kastenbett.
Also bleiben wir dabei.

Der Reitstock ist ebenfalls ein
schwerer, starrer GuRkorper. Er
kann bei umgelegtem Hebel der
Schnellklemmung muhelos von
Hand verschoben werden, denn
gefederte Rollen nehmen den
grofiten Teil seines Gewichtes
auf. Die tiberaus starre Pinole,
die - einer bewéhrten Faustregel
folgend — in ihrem Durchmesser
etwa dem des vorderen Lagers der
Hauptspindel entspricht, wird von
unten geklemmt. Fazit: keine Durch-
messer-, keine Zylindrizitatsfehler.
Die Pinolenspitze ist austauschbar
gegen ein Bohrwerkzeug.

Obwohl auch der Bettschlitten
uniibersehbar kraftig ausgelegt ist,
183t sich dieser aufgrund der gerin-
gen Flachenpressung (auch hier
Werkstoffpaarung Grauguf? auf ge-
hartetem Grauguf3) miihelos bewe-
gen. Auch kleinste Zustellwege sind
punktgenau mit hoher Wiederhol-
genauigkeit und kleinen Umkehr-
spannen einzustellen (siehe auch
S. 13). Seine Fiihrungen sind selbst-
verstandlich nachstellbar. Die Plan-
spindel ist nitriert, so dal sich auch
hier auf Dauer kaum VerschleiRer-
scheinungen einstellen diirften.

Der Obersupport ist um 360°
schwenkbar.

Auch der Planschieber ist trotz
seiner Lange sehr steif ausgelegt. Er
kann ohne weiteres zwei Werkzeug-
trager verkraften. Das Verhaltnis der
Schwalbenschwanzfiihrungen von
Lénge zu Tiefe bzw. Breite ist sehr
gut. Das Flihrungsspiel ist liber
Keile justierbar. — Im (brigen sind
alle Spindeln gegen Spéane und
Schmutz geschitzt eingebaut.

Einige konstruktive Ideen wurden
— warum auch nicht - kurzerhand
von unseren numerisch gesteuerten
Hochleistungs-Drehmaschinen
entliehen. Getreu der Uberlegung:
Was sich da bewahrt hat, kann dort
nicht schaden. Oder: Gute Dinge
sind flr alle da.

So haben wir beispielsweise die
Funktionen des ansonsten tblichen
Spindelkastens aufgeteilt in einen
Spindelstock und einen Getriebe-
kasten. Das heilst: Der Spindelstock
ist ausschlieBlich Lagerbock flir die
Hauptspindel — ein schwerer, rund-
um geschlossener, dickwandiger
GuBRkérper mit breiter Auflage zum
Bett. Er ist thermosymmetrisch aus-
gebildet, so dal’ die bei héheren
Betriebstemperaturen tblicherweise
auftretende Spindelverlagerung
in diese oder jene Richtung nicht
auftritt. Auch liegt die Hauptspindel
auBerhalb der Warmezone des
Getriebes. Ungenauigkeiten auf-
grund von Warmedehnung sind
deshalb ausgeschlossen.

Auch die Lagerung der extrem
kurzen, sprich steifen Hauptspindel
mit einer Bohrung von 62 mm @
{bei DUE 500) bzw. 128 mm @

{bei DUE 800) entspricht weit-
gehend Bewéahrtem aus unserer
NC-Technik: axiale und radiale
Kréfte werden getrennt aufgenom-
men. Vorteile: grofRe Steifigkeit
auch bei schweren Schnitten und
schweren Werkstlicken, hervor-
ragende Fiihrungsgenauigkeit
auch bei hohen Spindeldrehzahlen,
gute Oberflachen beim Schlichten
und gesteigerte Zerspanleistungen
beim Schruppen mit hoher Dauer-
genauigkeit. Die Lager

verflgen Uber eine »lebenslangliche¢
Dauerfettschmierung. Ein spezielles
Fett, das einen homogenen und
hauchdlnnen Film bildet (der im
Gegensatz zu einem Olfilm nicht
weggequetscht werden kann), ist
gut fur kleine Temperaturschwan-
kungen, eine sehr niedrige Behar-
rungstemperatur und minimale
Dehnung des Materials. Ein Lager-
leben lang.

Besonderheiten des Hauptgetrie-
bes: Die Kraftiibertragung auf die
Hauptspindel erfolgt liber zwei
Bodenrader — das eine ausgelegt fir
hohe Drehzahlen, das andere
fir hohe Drehmomente. Bei hohen
Drehzahlen wird selbsttatig ein Ge-
triebestrang stillgelegt. Dabei wird
nicht nur Energie gespart, sondern
auch — obwohl schon bemerkens-
wert laufruhig — der Gerduschpegel
weiter abgesenkt (siehe auch S. 16).
Die Anderung der Drehrichtung
erfolgt wechselweise tiber zwei
Lamellenkupplungen statt nur
tber eine. Dadurch kann der Motor
immer eingeschaltet bleiben.

Die Ublichen Schaltstofie entfallen.
Das System bleibt ruhig.

Das Abbremsen der Hauptspindel
geschieht {ber eine wartungsarme,
elektromechanische Bremse, deren
Warme sicher abgeflhrt wird. —
Das Hauptgetriebe verfligt (iber ein
autonomes, kontinuierlich arbeiten-
des Umlauf-Olschmiersystem
(wéhrend im Gegensatz hierzu die
Réader im Vorschubgetriebe und im
Réderkasten jeweils in einem Olbad
laufen).

Der Raderkasten, in dem - wie
der Name schon sagt — (iber Rader
der Kraftschlul® zwischen Hauptge-
triebe und Vorschubgetriebe herge-
stellt wird, ist als selbstandige
Baueinheit im eigenen Gul3korper,
wiederum warmeisoliert, direkt an
das Hauptgetriebe angebaut. Zum
Wechseln auf Modul- und DP-Ge-
winde sind lediglich zwei Rader um-
zusetzen. Zum Wechseln von mm-
auf Zollgewinde bedarf es keines
Umsetzens von Rédern. — Auf
Wunsch gibt es eine Teileinrichtung
fir mehrgéngige Gewinde.

Das Vorschubgetriebe setzt sich
aus einem 6-stufigen Grund- und
einem 4-stufigen Vervielfachungs-
getriebe zusammen. Hinzu kommt
eine Zahnradpaarung als Umschalt-
getriebe flr metrische bzw. Zollstei-
gungen fir Leit- und Zugspindel.

Es konnen insgesamt je 60 Norm-
Vorschubwerte pro Ldngs- und
Planvorschub im Stufensprung von
1,12 gebildet werden. Auch kénnen
alle genormten Gewindesteigungen
direkt eingestellt werden. Nach DIN
wie nach USA-Normen.

Im Ubrigen hat die Leitspindel ein
Trapezgewinde mit mm-Steigung.
Ihre Bewegung wird (iber eine
geteilte Schlodmutter auf den Bett-
schlitten libertragen. Alle Wellen im
SchloRkasten sind doppelt gelagert.
{Doppelt hélt nun mal besser)!



Sehr einfach zu handhaben: lediglich jeweils
zwei Schalthebel fiir Drehzahl und Vorschub.
Beide Werte kénnen direkt abgelesen
werden - ohne Farbsymbolik!

Und nur ein einziger griffiger,

zentraler (Kreuz-) Schalthebel fiir die
Vorschubrichtungen langs und plan

sowie zur Betatigung des Mutterschlosses.
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6 Das wohl einfachste ,,Schaltpult”
seiner Art, das es je gab (rein
mechanisch arbeitend): nur je ein
Zwei-Hebel-Schaltwerk mit jeweils
einer gemeinsamen Schaltmitte fiir
Drehzahl und Vorschub. Getriebe-
stufe bzw. Drehzahl und Vorschub-
werte kdnnen — ohne Farbsymbolik
— direkt abgelesen werden. Die Art
der Gewinde, deren Drehsinn, ob fein
oder grob, werden Uber drei Knebel
eingestellt. — Mit einem vierten
Knebel (links neben einer Rechen-
walze) kann von Normal-auf Steil-
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gewinde umgeschaltet werden.
Statt Tabellen gibt es, wie gesagt,
eine einfach zu bedienende
.Rechenwalze” - dhnlich einem
Rechenschieber — mit der sich sehr
schnell der Zusammenhang finden
14t zwischen Werkstiick-/,
Schnittgeschwindigkeit und Dreh-
zahl. Hinzu kommt ein Fernschalt-
hebel fir ,,Ein-Aus” und Drehrich-
tungswechsel. Im (brigen ist die
~Zeichensprache” eindeutig und
unverwechselbar.

@

7 Ein musterglltiger Arbeitsplatz
far lhren Dreher: ein kompakter
SchloRkasten (gleiche GroRe flir die
gesamte DUE Reihe} mit einem ein-
zigen zentralen ergonomisch opti-
mal plazierten Kreuzschalthebel. Die
Stellung dieses Hebels entspricht
der gewtinschten Vorschubrich-
tung. Auch das Mutterschlof® wird
mit demselben Hebel geschlossen
bzw. gedffnet. — Griffgerechte Hand-
rader fir langs und plan mit direkter
@- bzw. Langenanzeige auf Skalen-
ring. Auf Wunsch (ab DUE 630
serienmafig) ein per Schaltring von
unten nach oben zuschaltbarer

motorischer Eilgang fiir ldngs und
plan. Aus Sicherheitsgriinden kup-
pelt sich hierbei das Planhandrad
selbstandig aus und ein! — Die
Schmierélversorgung des Schlof3-
kastengetriebes erfolgt (iber eine
integrierte Exzenterpumpe, die beim
jeweiligen Langsverfahren betétigt
wird.



Statt eines »Balkenbettes auf Beinen¢

ein schweres, massiges, rundum geschlossenes
Kastenbett mit groBen Spédneschéchten schrig
nach hinten. (Durchgehende Spanewannel)

8+9 Das Riickgrat der Maschine:
ein starrer, steifer, geschlossener
Kasten (hochwertiger Meehanite-
GuR mit dichtem, schwingungs-
dampfendem Geflige) als direkt
aufsitzendes Maschinenbett mit
breiter Auflage (ohne ,Being”).
Voluminds dimensionierte, sorgfaltig
geformte, schrag nach hinten abfal-
lende Spéneschéachte fir eine
schnelle, kontinuierliche Spaneab-
fahrung. (HeilRe Spane kénnen sich
nicht ablagern. Eine Erwédrmung des
Bettes findet nicht statt. Warme-
Dehnungsfehler gibt es nicht).

1 A

Die Bettfiihrungen wie gehabt
(weil es nichts besseres gibt): |
kréaftig dimensionierte Doppelprismen, kombiniert
mit einer Flachfiihrung fiir den Reitstock.

SerienmaRig ist eine einzige durch-
gehende Spanewanne (statt mehre-
rer Spéneschalen), die gegen einen
handelstiblichen, motorisch angetrie-
benen Spaneférderer ausgewech-
selt werden kann.

8 Die Maschinen der Baureihe DUE
sind jeweils mit einem am Bett
angebauten Huckepack-Schalt-
schrank ausgertstet, so dald sich
eine einzige Transporteinheit ergibt.

@

70+1717 Der Support wird durch
kraftige, sorgfaltig geschliffene
Doppelprismenfliihrungen mit opti-
malem Verhéltnis von Lange zu
Breite geflihrt — der Reitstock hin-
gegen durch eine Prismenfiihrung
kombiniert mit einer Flachflihrung.
(Werkstoffpaarung: Graugu® auf
gehéartetem Grauguf3).

8 Auf Wunsch gibt es eine riick-
wartige Spaneschutzwand, deren
Tiren sich langs verschieben lassen
und einen feststehenden auf die
Spanewand aufsteckbaren Schirm,
sowie einen mit dem Support mit-
fahrenden Spritzschirm als Teil-
abdeckung nach vorne (Acrylglas).



Anstelle eines konventionellen Spindel-

kastens hier ein massiver, symmetrischer
Spindelstock, verblockt mit einem separaten,
thermisch neutralisierten Hauptgetriebe.
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72 Mechanisch schaltbares, 24-
stufiges, gerduscharmes Schiebe-
rad-Hauptgetriebe, Drehzahlbereich
1:200, bei einem Stufensprung von
1,25. Stirnrédder induktiv gehértet
und feingeschliffen. Alle rotierenden
Teile einzeln und gemeinsam sorg-
féltig dynamisch ausgewuchtet. Der
Drehrichtungswechsel erfolgt tiber
zwei mechanisch ausriickbare
Lamellenkupplungen auf der Ein-
gangswelle. Somit kann der

1~

i

Antriebsmotor standig eingeschal-
tet bleiben, so dal sich keine Schalt-
stoRe ergeben kénnen. Bei héheren
Drehzahlen wird zwecks einer wei-
teren Minderung der Laufgerdusche
und zwecks Energieeinsparung ein
Getriebestrang selbsttatig stillge-
legt. — Weitere Besonderheiten: zwei
Bodenrader (fiir hohe Drehzahlen
bzw. hohe Drehmomente), konti-
nuierliche Umlaufschmierung, war-
tungsarme elektro-mechanische

i

Bremse. Das Hauptgetriebe ist ther-
misch vom Spindelstock abgesetzt.
Hochwertige Hauptspindellagerung
(getrennte Lager zur optimalen Auf-
nahme axialer sowie radialer Kréafte
wie bei unseren VDF NC-Hochlei-
stungsdrehmaschinen), groRRe Spin-
delbohrung als DurchlaR auch sehr
groRer Stangen-Durchmesser.

24 Drehzahlen in einem Bereich von 1 : 200,
Stufensprung 1,25. Und je 60 Norm-Vorschub-
werte fiir ldngs und plan im Stufensprung 1,12.
Alle Gewindesteigungen nach DIN und USA-Norm.

13 Prinzip-Schaubild des Hauptge-
triebes fliir 24 Drehzahlen. Die Uber-
tragung der Drehmomente auf das
Vorschubgetriebe erfolgt (iber ein
Wechselgetriebe im Raderkasten
(siehe auch nachste Seite). Die im
Vorschubgetriebe erzeugten Vor-
schubwerte werden liber die Zug-
spindel auf das SchloRkastenge-
triebe (ibertragen.

74 Die Schaltung des Vorschubge-
triebes wurde wesentlich verein-
facht: Es wird nur noch mit zwei
Hebeln geschaltet. Das Getriebe
ahnelt im Prinzip einem Kraftfahr-

zeuggetriebe mit sechs Gangen,
die im Betrieb vervielfacht (halbiert
oder verdoppelt) werden kénnen,
so dal3 sich im Getriebe selbst 24
Vorschubwerte produzieren lassen.
Hinzu kommt eine Umschaltung
von mm auf Zoll-Gewinde und ein
Wendegetriebe fiir die Vorschiibe
und die Richtung der Gewindestei-
gung. Die Vorschubgrolie ist jeweils
direkt ablesbar.

75 Die Bedienfunktionen des
SchloRkastens sind in einen einzi-
gen Hebel koordiniert, dessen Stel-
lung der jeweiligen Vorschubrich-

tung entspricht. Auch hier gilt:
Sicherheit grofd geschrieben! Das
MutterschloR wird mit demselben
Hebel geschaltet. Der SchloRkasten
ist mit einer Lingenmefeinrichtung
mit 2 Teilringen auf der Handrad-
welle ausgestattet (mit 1/10 mm-
Teilung bis 2000 mm MeRlange).
Auch gibt es einen motorischen Eil-
gang fir langs und plan, der Uber
einen Schaltring im zentralen Kreuz-
schalthebel zugeschaltet werden
kann. — Alle Getriebe sind im (bri-
gen aulerordentlich kompakt ge-
halten.



Umstellen von mm- auf Zollgewinde Ein reichhaltiges Werkzeugspektrum:

praktischerweise ohne Riaderwechsel. vom einfachen Messerhalter bis zum
Zum Wechsel Modul auf DP miissen schweren Bohrbock mit Bohrstange
nur zwei Rader umgesetzt werden. fiir Innenbearbeitungen.

20 Obersupport mit Selbstgang
zum Kegeldrehen. Die GroRe des
Vorschubes entspricht der des
jeweiligen Planvorschubs. Die
Bewegung des Oberschiebers wird
durch einen einstellbaren Anschlag
begrenzt.

76 Fir Modul- und Diametral-Pitch-
Gewinde sind nur zwei Wechselra-
der umzusetzen, ohne die Schere

| verstellen zu missen. Fir den
Réaderwechsel ist kein Werkzeug
erforderlich.

Flir metrische und Zoll-Gewinde
ist kein Umsetzen von Wechsel-
réddern erforderlich.

®

e : ; ; i hrbock, zusétzlich zum Ober-
18 Mehrgangige Gewinde werden 79 Mit der Gewindeuhr kénnen 21 Messerbock zur Aufnahme 23 8o : ;
! iber eine Teileinrichtung auf der Gewinde sehr schnell gedreht wer- zusatzlicher Werkzeuge hlnt?rd st,)upport f[’.“f dﬁ/imt Igpgen ;Ian?chlle—
| Herzwelle eingestellt — ein einfaches den, da Drehrichtungswechsel des der Drehmitte, aufgebaut auf dem .eLmO” :er:cj. Al lesrt]er tu?fl zemn-
und genaues Teilen fiir 2-, 3-, 4-, 5-  Werkstiicks entfallen. Nach dem langen Planschieber. HEHTUNGILAC BINGriss N slabieT

Bohrstange sind grof3e Bohrtiefen,
grolRe Spanquerschnitte beim
Schruppen und hervorragende
Oberflachengliten beim Schlichten
erreichbar.

und 6-géngige Gewinde ist damit Zurickfahren des Bettschlittens
gegeben. findet der Dreher vor allem exakt
‘ den richtigen Gewindegang.

Der Wechsel von Norm- auf Steil-
gewinde erfolgt im Hauptgetriebe.
{Entsprechender Knebel siehe
Abb. 6).

19



Selbstverstindlich sind die Maschinen
gegen Mehrpreis individuell
komplettierbar durch eine Palette

von Zusatzen und Sonderzubehoér.

24 Anzeigegerat eines elektroni-
schen Positions-MeRsystems flir
plan {X-Achse), langs (Z-Achse)
und Obersupport (Z0-Achse).

Je nach Ausflihrung lassen sich
Endpositionen vorwahlen, die An-
zeige an beliebiger Position auf Null
setzen, die Melrichtung und das
MalRsystem (z. B. Millimeter oder
Zoll) frei wéhlen. Bei Zo-Achse lalt
sich die Z-Achse mit der Zo-Achse
verrechnen.

20
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25 Normaler Langsanschlag, der
an jeder beliebigen Position der
Bettflihrung klemmbar ist. Die Fein-
einstellung erfolgt mit einer Nonius-
schraube.

26 Sechsfach-Langsanschlagwalze
mit Schnellverstellung. Sechs ver-
schiedene Langspositionen lassen
sich schnell und genau einstellen:
die Walze wird von Hand gedreht
und damit der gewiinschte
Anschlag in Position gebracht.

@

27 Ein- und ausschwenkbarer Wel-
lentrédger. Durch eine Leitschiene
am SchlofRkasten wird der Wellen-
trager beim Vorbeifahren des
Bettschlittens selbsttétig einge-
schwenkt, so daR dieser véllig
ungehindert passieren kann. Nach
dem Passieren wird der Trager wie-
derum selbsttatig ausgeschwenkt.

®

28 Normaler Plananschlag. Die
Abweisschriage entscharft die sonst
unvermeidbare Quetschstelle zwi-
schen solchen Anschlagteilen.

29 Normaler Plananschlag mit
Mefuhrhalter und MeRuhr zur
genauen Kontrolle der Anschlag-
position.

30 Vierfach-Plananschlagwalze mit
MeRuhr: Es kdnnen vier verschie-
dene Durchmesser eingestellt und
beliebig oft wiederholt angefahren
werden.

37 Mitgehende (Abb. 37, links) und
feststehende Setzstécke (Abb. 37,
rechts) dienen der Unterstiitzung
langer, schlanker Werkstlicke. Der
mitgehende Setzstock stlitzt das
Werkstiick unmittelbar vor oder
hinter dem Drehwerkzeug ab. Die
Pinolen haben entweder Gleitbak-
ken oder Rollen zur Flihrung des
Werkstlicks.

32 Kegellineal zum Drehen von
Kegeln bis 400 mm bzw. 600 mm
Kegellange und 20° Kegelwinkel.
Der jeweilige Kegel kann in Vor-
schubrichtung ansteigend oder
abfallend sein. Der Neigungswinkel
|aBkt sich mittels einer Stellschraube
sehr einfach einstellen und an
einem Malstab mit Grad-Einteilung
und Nonius ablesen. Also einfaches
und schnelles Umstellen von
Zylinderdrehen auf Kegeldrehen
(und umgekehrt).
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Typ DUE DUE DUE DUE
500 560 630 800
Support: Langer Planschieber ..., ® @ ® ®
DurchmesseranZeige’ o oo dli s ve va s vaemses esss s o e ® @ o @
? 1010 I Planrad mit Sicherheitskupplung ..............covvveen... © ® @ o
@ 500 @570 ? 640 @ 820 Kegellineal fir 400 mmLange ...........c.covvvvvvvrnnnn.. O o) - =
Kegellineal fur 600 mm Lénge ...................oooa... - - (@] O
Obersupport mit Selbstgang .................. ... ... ... O O o O
Reitstock: Pinolen-@ mm ......coovnriii e 80 80 100 1256
Reitstock-Schnellklemmung ...................cccovuiien.. @ @ @ [ ]
Zusétzliche Schraube z.Klemmung ........................ @ [ ] @ @
| Oberteil seitlich verstellbar ................................ ® [ ] @ @
: Gewichtsentlastung durch Rollen ......................... - - @ @
Skalenring fiir Pinolenverstellung .......................... @ ® ® @
Werkzelgablage., ... il o0 il f e e e e ] ] @ @
Mitlaufende Zentrierspitze ...........ccoviiiiiiininnenenn. MK 5 MK & MK 6 MK 6
Elektrische Flanschmotor 380V, 50 Hz ... ... ® ® ® ]
Aus- Steuertransformator fiir 220V ............ ... ... ...... ® @ ® o
ristung:  Schaltschrank am Spindelkasten .......................... [ ] ® ] ®
Halogen-Leuchte 24V ... cciiiiiiiiiiiiiiiiiaiiieieens @ @ ] ]
Kihlein-
richtung: Mit Pumpe und Wasserschale ............................. [ ] @ ® @
Zubehotzinl Langsanschlag: s sise e adaiiiod o ok sersiess iass v o @ ® @ ®
Drehzahl-Geschwindigkeitsrechner ....................... e [ ] ® ®
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DUE 500 DUE 560 DUE 630 DUE 800 1:8atz-Schltssel il ok ol o i WO I ks v o5 w4 L @ ® @
2 Bedienanleitungen ....... ... ... i ] [ ] ® @
1 ErsatZtailKatalOg . o i e L L ot o ees e s el bs sie bie @ @ ® @
b Drehsiiree-TO00 MM el o b b o sebadomaniiny ve oo Haes ® ® ® ®
3 langan:Haatil 5O mm el Sl AEialic el Al e R e L L @ - - -
Ausstaitungsvarlanten, SO G e Lars et U BRIt ARl ¥ ® ® ®
DisiBO00 MM o s saec i hiiin i S sl s v e vnyss 64 54 i3 aws - - ® ®
Typ DUE DUE DUE DUE ‘ DIS FO0OIMMIE L s s dhdiismdis e it banbame s o du e s - - - ®
500 560 630 800 Positionsanzeige Fabr. Heidenhain fir 2 bzw. 3 Achsen (@] O O O
Bett: Fiihrungsbahnen gehartet und geschliffen ................. 1 ® ® ® Weitere  Multifix Werkzeug-Schnellwechselhalter GréBe B ......... o - - =
Durchgehende Spénewanne .............................. ® ® ® o Zusatz-  Multifix Werkzeug-Schnellwechselhalter GréRBe C ......... - @ e -
ErhShte Genauigkeit DIN 8605 bis Drehlange 1500 ....... ® ® ) O ginrich-  Multifix Werkzeug-Schnellwechselhalter GréRe D1 ........ = £ - o
Rollbandabdecking Ve il si s st o st al/s sl i o O O F o o tungen:  Messerbock mit 2 Messerhaltern .................cooo.... o) 6] o] o)
Spindel-  Getrieberdder gehértet und geschliffen .................... o ° o [ Bohrbock, Aufnahme-@ 80 ...............cccooeeeiinnnn, 2 O L, i
kasten:  Elektro-magnetische Hauptspindelbremse ................ ® © ® [ Bohrbock, Aufnahme-@ 100 ..., o i © i
Umlguaehmilarpg i SOlle il s L) I L Sl e ds ® o ° o Bohrbock, Aufnahme-@ 125 ..., 0 ) e O
2-Hebel-Sichtschaltung ..................ccoiiiiiii... [ o ° ° Spaneschutzwand ... o O O O
WBrkzoUgablags o s conies vibion £ 35 ih Shie sing ninnls 2s v va snini e ® o ° Spritzschirm mitfahrend ... O O 9 O
ST RS H A R s 0 O o o Plananschlag®) ..................ccooi O 9 o O
Verlangerte Kegelhiilse ...................coociiini.... o o} O 0 Plananschlag mit Meuhr”) ...................co. O O O O
Zontrierspitze MK & ooiain b podd nlibd e L o) ) - - Vierfach-Plananschlagwalze mit MeRuhr*) ................ O O O O
Zantrierspitze/ VK 6 ooouaivn s o vumnmssnmaninin o iy esessgs — - 0 0 Sechsfach-Langsanschlag .......................o . O O O O
Wechselrader fiir Modulgewinde .......................... o o) 0 O Gewindeuhr mm ... o o o ©
Teileinrichtung fir Mehrfachgewinde ...................... O C O O Elektri-
Vorschub- sche Aus- _
kasten  2-Hebel-Schaltung mit direkter Anzeige ................... e ® [ ° ristung:  Drehstrom mit anderer Spannung oder Frequenz .......... o © o o
SchloB-  Zentraler Kreuzschalthebel ................................ @ [ ] ® ® % “
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Abmessungen und technische Hauptdaten.

Drehliinge

——— Turning length
Longueur dusinage

J_-i

+H—

Drehtange
Turning length DL—
Longueur d usinage

=°

T
i‘
- . —
TypDUE| a b c d e fmax g h i k
500 240 540 | 165 500 | 285 500 | 1130 | 740 | 1342 | 15625
560 q 280 600 | 160 570 | 365 560 | 1170 | 740 [ 1382 | 1525
630 315 700 | 229 640 | 3856 630 | 1205 | 840 | 1440 | 1765
800 400 890 | 269 820 | 5156 800 | 1240 | 905 | 1520 | 19856
800 500 | 1060 | 269 | 1010 | 710 | 1000 | 1340 | 905 | 1620 1985 |
Typ DUE | m n o) p q r S t u
500 2600 | 5251 1810 | 360 80 190 85 40 345 520
560 2500 | 525 | 1810 | 360 80 190 85 40 345 520
630 | 2860 | 650 | 2010 | 450 100 280 85 80 440 6356
800 3210 | 760 | 2270 | 560 125 280 1356 115 520 800
800 3210 | 750 | 2270 | 560 125 280 135 115 520 800
a = Spitzenhdhe
b = Umlauf-Durchmesser in der M (Nm) P (kW)
Bettaussparung {50t oot e B R B L i i B
¢ = Lénge der Bettaussparung vor der o5 18 M N\
Spindelkopfanlage 00 N
d = Umlauf-Durchmesser (iber dem Bett 2000 14 N
e = Umlauf-Durchmesser iiber dem 1600 11,2 \\
Planschieber 1250 9 N\
f = max. Spannmittel-AuBendurchmesser 1000 71 P N\
g = Hohe von Unterkante-Bett bis Drehmitte 4 N
{Arbeitshéhe) 800 58 \\ *
h = Abstand vom Supporthandgriffende bis 630 4,5 N
Drehmitte i 500 3,55 \
i = Héhe von Unterkante-Bett bis Oberkante 400 28 N
Hauptgetriebe-Abdeckung e 2:24 P [kW] N
k = Gesamtbreite trieb i ité d’ ;
| = Gesamtléinge - Drehlange DL 580 18 II\I\.'In ':IIB sleistung/drive power/capacité d’entrainement ™\
m= Motorldnge 200 14 [Nm]
n = Bettlinge — Drehlange DL Drehmoment/torque at the main spindle/couple a la broche >
— : 160 1,12 N
0 = Bettbreite N
p = Pinolendurchmesser 125 09
q = Pinolenweg : 6
r+s = Obersupportweg ohne Selbstgang
t = Planschieberweg 5 \\\ ) ~
u = Bettschlittenfiihrungslange S ‘Q‘\:.\:‘Q“.\\\
A
s SRR
NS
Welle 3 \\
shaft/arbre &
2 y
1
0

Diagramm (rechts):
Antriebsleistung und Drehmoment
in Abhéngigkeit von der Drehzahl
(zum Beispiel DUE 630).

11,2 18 28 45 71
9 14 224 355 56 90

112 180 280 450 710 1120 1800
140 224 355 560 900 1400

n(min?)

Technische Daten.

Typ

Arbeitsbereich

Spitzenhéhe (ber Flachbahn

max. Umlaufdurchmesser iber dem Bett
lber dem Support mit langem Planschieber

Bettbreite

Bettschlitten-Fihrungsléange

Planschieber-Breite
Verschiebeweg

Obersupport Breite
Verschiebeweg

Leitspindelsteigung
max. DrehmeiRelquerschnitt nach DIN 770

Hauptantrieb

Antriebsleistung

Hauptspindel
Spindelkopf DIN 565022

Spindeldurchmesser im vorderen Lager
Durchmesser der Spindelbohrung

24 Drehzahlen liber Réder
Stufensprung

Drehzahlbereich

max. Drehmoment an der Hauptspindel
Durchmesser der Reitstockpinole

Mitlaufende Zentrierspitze

Technische Anderungen und Anderungen im Programm vorbehalten.

kW

GrolRe
mm

mm

1/min

Nm

DUE

500

240 280

500 570
285 365

360

520

225
345

140
1256

6

25x25 32x25

11 15

100
62
11.2..2240
1,256
200
2000
80

MK 5

Vorschiibe und Gewindesteigungen mit Normal-Wechselridern

Vorschibe insgesamt:
60 Léngsvorschiibe/Umdrehung

60 Planvorschiibe/Umdrehung

Gewindesteigungen
60 metrische Gewinde

60 Gewinde

Abmessungen
Platzbedarf Breite

Lange — Drehlénge zuzlglich

P/mm

Gange auf 1 in

mm k

mm H

0,063..56
0,032..28

0,26..224
112..0,125

1440

2500

DUE
560

g

DUE
630

3156

640
385

450

635

265
440

160
1656

12

32x25

22

120
82
9..1800
1,25
200
3150
100

MK 6

0,063...56
0,032..28

0,6..448
56..0,0625

1700

2860

DUE
800

400/500

820/1010
515/710

560/560

800/800

319/319
520/540

200/200
250/250

12/120

40x25/40x25

30
11
170
128
7,1...1400
1,25
200
6300
125

MK 6

0,063...56
0,032...28

0,5..448
56..0,0625

1815

3210



