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Gerade zum Einstieg in eine neue
Druckschrift fiir ein Produkt, das von
manchem ldngst abgeschrieben ist,
darf — emotionslos und wertfrei —
durchaus die Frage gestellt werden:
Wie kommt es, daB die klassische
Universal-Drehmaschine immer
noch lebt? Wie kommt es, dal3 aus-
gerechnet wir aus dem Hause Oerli-
kon-Boehringer, (»Geburtshelfer«
der NC-Technik und einer deren
prominentester »Ziehvéter«) uns im-
mer noch und offensichtlich aufs
Neue zu dieser konventionellen
Drehmaschine bekennen. Und en-
gagieren. Wie kommt das?

Die Antwort ist ganz einfach (zu-
mal fiir diejenigen, die — wie wir —
sowohl das kleine, als auch das gro-
Be Einmaleins der Technologie Dre-
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Qerlikon-Boehringer GmbH
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D-7320 Goppingen

Telefon (07161) 2011
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hen aus dem Effeff beherrschen):
Man braucht sie halt, die »gute, alte
Drehbank« — zumal in Werkzeugma-
chergenauigkeit. Sie gehoért nun ‘'mal
zum Grundinventar, zur Ursubstanz
eines jeden metallverarbeitenden
Betriebes — ob Zwei-Mann-Werk-
statt oder GroBunternehmen — wie
Hammer, Feile, Schraubstock. ..

Sechs unterschiedliche Umlauf-@.

1 Schematische Darstellung der
DU-Familie: drei unterschiedliche
Bettbreiten, sechs unterschiedliche max.
Umlauf-@ uber Bett.

Deshalb stehen wir dazu. Deshalb
bauen wir sie. Deshalb haben wir
sie, aus Tradition dem klassischen
Werkzeugmaschinenbau »made in
Germany« verpflichtet, auf den
Stand der Technik der 80er Jahre
gebracht.

Wir bauen sie in sechs GroBen,
basierend auf drei unterschiedlichen
Bettbreiten (siehe Abb.). mit einem
Umlauf-Durchmesser (iber Bett von
max. 420 bis 820 mm. Untereinan-
der weitgehend identisch in Kon-
zeption, Konstruktion, Bedienung,
Wartung, Service und Aussehen.
Und wir liefern Sie in unterschiedli-
chen Ausstattungsvarianten DU
bzw. DUE (siehe Seite 21 +22). Zu
verntinftigen Preisen! — Beurteilen
Sie kritisch unser Tun.

Mit freundlichen GriiBen
lhre

Oerlikon-Boehringer GmbH,
Goppingen.
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Da ist sie: die konventionelle, handbediente, uni-
verselle Prazisions-Drehbank der 80er Jahre »made

in Germany« Von Grund auf neu! Gebaut von einem der
altesten Hersteller der Welt.

- i

2 Die kleinste und die groBte DU (mit maxy. 425 bzw. 820 mm Umlauf-@ lber Bett).




Mit um 25 % Prozent gesteigerter Zerspanleistung und
erhohtem Wirkungsgrad. Sicherer, bedien- und umwelt-
freundlicher, praktischer und schoner. Insgesamt mit mehr

»Technik fiirs Geld« als jemals zuvor.
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3 DU 500 (Stahlbandabdeckung fir Leit- und Zugspindel und rickwartiger Spédnewand als Option).

Ihr Wohlwollen und Verstandnis
vorausgesetzt: Hebt man als stolze
Eltern sein jlingstes Kind aus der
Taufe, dann ist es lblich - bei aller
gebotenen Zurlckhaltung und Fair-
ness anderen gegeniber - auf des-
sen Stammbaum einzugehen. Tun
wir's. In aller Kiirze.

Die hier vorgestellten, von Grund
auf neuen handbedienten Univer-
sal-Drehmaschinen der Baureihe
DU sind der jiingste »Beitrag zum

Erfolg«in der einhundertdreiBig-jah-
rigen, durch viele erst- und einmali-
ge Dinge ausgezeichneten Ge-
schichte der » BOEHRINGER Dreh-
bank deutscher Konstruktion«.

Sie sind zugleich - in vierter Ge-
neration — die totale Innovation der
bereits legendaren VDF Einheits-
drehbank »mit 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 konnen.

Die Baureihe DU I6st damit so
bekannte Maschinen wie die D 420,
E 560, V800...(oft im gleichen
Atemzug wie VDF genannt) ab. Ma-
schinen, denen sie — zwanzig Jahre
jinger —in punkto Prazision und
Perfektion gewiB nicht nach-




steht...Denen sie dank Verwertung
einer Vielzahl neuster technischer/
technologischer Erkenntnisse, wie
zum Beispiel in der Schwingungs-
technik und der Ergonomie, dank
erhohter Leistungsfahigkeit und ge-
steigerter Produktivitét...dank
mehr Sicherheit flir Mensch und
Maschine...dank mehr Umwelt- und
Bedienfreundlichkeit deutlich iber-
legen ist. Und mehr »Maschine fiirs
Geld« bietet als jemals zuvor.

In der Tat: Dieser technische/
technologische Fortschritt in diese
und jene Richtung muB keineswegs
mit einem weiteren »Dreh« an der
Preisspirale — wie ansonsten lblich
— erkauft und bezahlt werden. Wer-
den wir deutlicher: Es war unser er-
klartes unternehmerisches Ziel, der
konventionellen VDF Drehmaschine
aus dem Hause Oerlikon-Boehrin-
ger nicht nur ihre Spitzenklasse zu
erhalten, sondern sie zugleich auch
preisgiinstig zu gestalten.

Wie schaffen wir das? Nach alter
Tradition mit einem Stamm hoch-
qualifizierter, erfahrener »Handwer-
ker«in 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 ver-
langt.




Extrem schwingungssteif und gerauscharm (Gerausch-
pegel auch unter ungiinstigen Raumverhaltnissen unter
80 dB). — Auf Wunsch: Stahlbandabdeckung fiir Zug-
und Leitspindel sowie eine festmontierte Spanewand.
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4 DU 630 (mittlere BettgroBe) mit Spritzschutzschirm als Option.
Eines steht fest: Die universelle Um beispielsweise die modernen Hand in Hand mit dieser grund-
»Drehmaschine der 80er Jahre«ist  Schneidstoffe bzw. Werkzeuge pro- satzlichen Leistungssteigerung (in
mehr als zuvor — bei einem ausgeg- duktiver nutzen zu kénnen, erhoh- einem Drehzahlbereich von 1:200,
licheneren Preis-Leistungs-Verhalt-  ten wir (obgleich schon Uberlegen bei einem Stufensprung von 1,25 =
nis. Sie ist sicherer. Sie ist humaner stark dimensioniert) die installierte 24 Drehzahlen) wurde die dynami-
und umweltfreundlicher — gemaB Leistung des Hauptantriebs. Um sche Steifigkeit erhoht. Durch eine

den Uberaus strengen deutschen 25%! Und zugleich in einem Zug hohere statische Steifigkeit und
Unfallverhitungsvorschriften und auch das an der Hauptspindel an- Dampfung wurde sichergestellt,
Werkstattenverordnungen. Sie ist stehende Drehmoment, sowie die daB auch beim Ausfahren der vol-
leistungsfahiger, praktischer und zulassigen Vorschubkréfte. len Leistung kein Rattern auftritt.

auch schoner...



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 ungtinstig-
sten Raumverhaltnissen wird ein
Gerauschpegel von 80 dB 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 war uns nur das Beste gut
genug. Und nichts zu teuer. Neu die
aufrollbare Stahlbandabdeckung
der Leit- und Zugspindel. Dazu ein
Zwei-Hebel-Fernschaltwerk, ein
selbsttatiges 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.

Und auch daran haben wir ge-
dacht: Der Dreher der 80er Jahre
ist etwas groBer gewachsen als
sein Vater (zumindest im Durch-
schnitt). Dies will von einem gewis-
senhaften Drehmaschinenbauer
und -Kaufer bericksichtigt sein. Mit
anderen Worten: Wir haben das
MaB zwischen Boden und Spitzen-
hohe der mittleren KorpergroBe
von heute angepaBt, sprich ange-
hoben. Damit Sie sich nicht zu An-
fang dieses Jahrzehnts unnotig ver-
krampfen mussen.




Statt der iiblichen 08/15 Bedienungselemente
sorgfaltig profilierte, der Hand angepafte Knebel-
hebel, Faust-, Ballen- und Fingergriffe. Und kraftige,
rutschsichere Handrader.

5 DU 800, die groBte Maschine in der Familie DU, max. Umlauf-@ liber Bett 820 mm.

Als wir seinerzeit als erste das
»Drei-Hebel-Drehzahlschaltwerk
mit Sichtanzeige« (auch etwas lok-
ker VDF Busen genannt) kreierten,
da waren wir stolz. »Das gab’s nur
einmal, das gibt’s nie wieder.. .« In

der Tat. Jetzt sind es nur noch zwei.

Das heiB3t: Mit nur zwei Hebeln mit
einer gemeinsamen Schaltmitte
I1aBt sich jede gewiinschte Drehzahl
(von 24) einstellen. Statt sie nach
einer Farbsymbolik anwahlen zu
miissen, konnen diese direkt abge-
lesen werden. Wirklich praktisch.

Das gleiche gilt fiir das Vor-
schubgetriebe. Es wird ebenfalls
nur noch tber zwei Hebel — mit ge-
meinsamer Schaltmitte - betétigt.
(Ubrigens auch im Lauf!) Die jewei-
ligen Vorschubwerte sind direkt am
Skalenring abzulesen. Die Art der
Gewinde, deren Drehsinn - fein
oder grob — werden uber drei klei-
ne Hebel eingestellt.

A propos Hebel: Das sind keine
Standard-Griffe, sondern geformte,
modellierte und profilierte Knebel-
hebel, Ballen-, Faust- oder Finger-
griffe — je nachdem, in welcher Stel-
lung, in welcher Schaltebene und
wie |hre Hande sie am besten zu
fassen bekommen.




Ganz elegant: nur noch ein einzi-
ger Schalthebel am SchloBkasten!
Das gab’s noch nie. Seine Stellung
entspricht jeweils der gewiinschten
Vorschubrichtung. Der motorische
Eilgang — ab der MaschinengroBe
DU 640 serienmaBig — ist per Fin-
gertip zuschaltbar (wobei sich -
wie gesagt — das Planhandrad
selbsttatig auskuppelt bzw. ein-
rickt. Ohne zusatzliche Handbewe-

gung).

Was fiir die Bedienhebel gilt, trifft
erst recht fiir die Handrader zu: He-
belarm bzw. Durchmesser sind so
dimensioniert, daB der Kraftauf-
wand moglichst 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. |hre
Kunststoffoberflache ist leicht ge-
narbt, rutschsicher (auch bei dligen
Handen) und hautsympathisch.

Wir meinen, damit die Bedienung
der Maschine beispielhaft gut ge-
|16st zu haben. Anders ausgedriickt:
Wir fiihren den Begriff Ergonomie
nicht nur im Munde, sondern haben
die »Erkenntnisse liber die optimale
Handhabung« serienmaBig in die
alltagliche Dreharbeit eingefiihrt.
Ihrem Mann an der Maschine und
Ihrer Verantwortung ihm gegeniiber
zuliebe.




Eine uiber 130jihrige Erfahrung im Bau
von Drehmaschinen 1aft sich nicht verleugnen.

Sie schligt 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 ho-
hen Drehleistung und Schwin-
gungssteifigkeit, sprich Dauerge-
nauigkeit — statt eines »Balkenbet-
tes auf Beinen« ein schweres, star-
res, direkt aufliegendes Kastenbett.
Ein in einem Stilick gegossener,
dickwandiger, gut gedampfter Mee-
hanite-Klotz mit breiten, sorgfaltig
geformten, nach schrag hinten ab-
fallenden Spaneschachten. Da kon-
nen sich keine heiBen Spane abla-
gern. Da gibt es keine Erwarmung
des Bettes, keine Warmedehnung,
keine Dehnungsfehler. ..

Auch gibt es statt einzelner
Schalen eine durchgehende Spéane-
wanne, die in Anbetracht der erziel-
baren hohen Zerspanleistung gerne
durch einen handelsiblichen Spa-
neforderer ersetzt wird.

Auf Wunsch liefern wir eine stabi-
le, solide, langs verschiebbare Spa-
neraum-Ruckwand, so daB sich ein
nach hinten geschlossener, siche-
rer Arbeitsraum ergibt.

Die Flihrungsbahnen fiir Bett-
schlitten, Reitstock und Setzstocke
sind eine Kombination aus Doppel-
prismen- und Flachfihrungen.
Werkstoffpaarung: GrauguB auf
gehartetem GrauguB.

Dieses fur Drehmaschinen mit
Horizontalbett aus dem Hause Oer-
likon-Boehringer tynische Kon-
struktionsprinzip hat sich seit lan-
gem dank groBer Fuhrungsflachen
mit geringer Flachenpressung ein-
deutig gegeniiber anderen Fih-
rungsbahnprofilen durchgesetzt. Es
gewahrleistet eine hohe Fihrungs-
sicherheit auch bei schwerem Uber-
hang auBerhalb der Drehmitte (wie
zum Beispiel Verbunddrehen gro-
Ber Werkstiicke mit einem Mess-
block) und eine hohe Dauerge-
nauigkeit, sowie eine kompromiBlo-
se Krafteinteilung der Schnittkrafte
in das Kastenbett. Also bleiben wir
dabei.

Der Reitstock ist ebenfalls ein
schwerer, starrer GuBkorper. Er
kann bei umgelegtem Hebel der
Schnellklemmung miihelos von
Hand verschoben werden, denn ge-
federte Rollen nehmen den groBten
Teil seines Gewichtes auf. Die Uber-
aus starre Pinolen die einer be-
wahrten Faustregel folgend - in ih-
rem Durchmesser dem des vorde-
ren Lagers der Hauptspindel ent-
spricht, wird von unten geklemmt.
Fazit: keine Durchmesser-, keine
Zylindrizitatsfehler. Die Pinolenspit-
ze ist austauschbar gegen ein Bohr-
werkzeug.

Obwohl auch er uniibersehbar
kraftig ausgelegt ist, 1Bt sich der
Bettschlitten aufgrund der geringen
Flachenpressung (auch hier Werk-
stoffpaarung GrauguB auf geharte-
tem GrauguB) mihelos bewegen.
Auch kleinste Zustellwege sind
punktgenau mit hoher Wiederhol-
genauigkeit und kleinen Umkehr-
spannen einzustellen (siehe auch S.
12). Seine Flihrungen sind selbstver-
standlich nachstellbar. Die Plan-
spindel ist nitriert, so daB sich auch
hier auf Dauer kaum VerschleiBer-
scheinungen einstellen diirften. Der
Obersupport ist um 360° schwenk-
bar.

Auch der Planschieber ist trotz
seiner Lange sehr steif ausgelegt.
Er kann ohne weiteres zwei Werk-
zeugtrager verkraften. Das Verhalt-
nis der Schwalbenschwanzfiihrun-
gen von Lange zu Tiefe bzw. Breite
ist sehr gut. Das Fuhrungsspiel ist
uber Keile justierbar. — Im lbrigen
sind alle Spindeln geschutzt gegen
Spane und Schmutz eingebaut.

Einige konstruktive Ideen wurden
—warum auch nicht - kurzerhand
von unseren numerisch gesteuer-
ten Hochleistungsmaschinen entlie-
hen. Getreu der Uberlegung: Was
sich da bewahrt hat, kann dort
nicht schaden. Oder: Gute Dinge
sind fur alle da.




So haben wir beispielsweise die
Funktionen des ansonsten liblichen
Spindelkastens aufgeteilt in einen
Spindelstock und einen Getriebe-
kasten. Das heiBt: Der Spindelstock
ist ausschlieBlich Lagerbock fiir die
Hauptspindel - ein schwerer, run-
dum geschlossener, dickwandiger
GuBkorper (Meehanite gegossen
aus der hauseigenen GieBerei) mit
breiter Auflage zum Bett. Er ist ther-
mosymmetrisch ausgebildet, so
daB die bei hoheren Betriebstem-
peraturen ublicherweise auftreten-
de Spindelverlagerung in diese
oder jene Richtung nicht auftritt.
Auch liegt die Hauptspindel auBer-
halb der Warmezone des Getrie-
bes. Ungenauigkeiten aufgrund von
Warmedehnung sind deshalb aus-
geschlossen.

Auch die Lagerung der extrem
kurzen, sprich steifen Hauptspindel
mit einer Bohrung von 62 mm ¢
(bei DU 400) bzw. 128 mm @ (bei
DU 800) entspricht weitgehend Be-
wéahrtem aus unserer NC-Technik:
axiale und radiale (Bohr-)Krafte
werden getrennt aufgenommen.
Vorteile: groBe Steifigkeit auch bei
schweren Schnitten und schweren
Werkstucken, hervorragende Fiih-
rungsgenauigkeit auch bei hohen
Spindeldrehzahlen, gute Oberfla-
chen beim Schlichten und gestei-
gerte Zerspanleistungen beim
Schruppen mit hoher Dauerge-

nauigkeit. Die Lager verfligen liber
eine »lebenslangliche« Dauerfett-
schmierung. Ein spezielles Fett, das
einen homogenen und hauchdin-
nen Film bildet (der im Gegensatz
zu einem Olfilm nicht wegge-
quetscht werden kann) ist gut fir
kleine Temperaturschwankungen,
eine sehr niedrige Beharrungstem-
peratur und minimale Dehnung des
Materials. Ein Lagerleben lang.

Besonderheiten des Hauptgetrie-
bes: Die Kraftiibertragung auf die
Hauptspindel erfolgt tiber zwei Bo-
denrader — das eine ausgelegt fir
hohe Drehzahlen, das andere fiir
hohe Drehmomente. Bei hohen
Drehzahlen wird selbststandig ein
Getriebestrang stillgelegt. Dabei
wird nicht nur Energie gespart, son-
dern auch — obwohl schon bemer-
kenswert laufruhig — der Geradusch-
pegel weiter abgesenkt (siehe auch
S. 15). Die Anderung der Drehrich-
tung erfolgt wechselseitig uber
zwei Lamellenkupplungen statt
uber eine. Dadurch kann der Motor
immer eingeschaltet bleiben. Die
ublichen SchaltstoBe entfallen. Das
System bleibt ruhig.

Das Abbremsen der Hauptspin-
del geschieht lber eine wartungs-
freie, elektromechanische Bremse.

Der Raderkasten, in dem - wie
der Name schon sagt - iiber Rader
der Kraftschluss zwischen Haupt-
getriebe und Vorschubgetriebe her-
gestellt wird, ist als selbststandige
Baueinheit im eigenen GuBkorper,
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 Radern. — Auf
Wunsch gibt es eine Teileinrichtung
fur mehrgangige Gewinde.

Das Vorschubgetriebe setzt sich
aus einem 6-stufigen Grund- und ei-
nem 4-stufigen Vervielfachungsge-
triebe zusammen. Hinzu kommt
eine Zahnradpaarung als Umschalt-
getriebe flir metrische bzw. Zollstei-
gungen fur Leit- und Zugspindel. Es
konnen insgesamt je 60 Norm-Vor-
schubwerte pro Langs- und Plan-
vorschub im Stufensprung von 1,12
gebildet werden. Auch konnen alle
genormten Gewindesteigungen di-
rekt eingestellt werden. Nach DIN
wie nach USA Normen.

Im Ubrigen hat die Leitspindel ein
Trapezgewinde mit mm-Steigung.
lhre Bewegung wird Uber eine ge-
teilte Schlossmutter auf den Bett-
schlitten Ubertragen. Alle Wellen im
SchloBkasten sind doppelt gela-
gert. (Doppelt halt nun mal besser)!

10




Statt wie bisher drei jetzt nur noch zwei
Schalthebel fiir Drehzahl und Vorschub.
Die beiden Werte konnen jeweils direkt
abgelesen werden - ohne Farbsymbolik!

6

6 Der wohl einfachste ,Schaltpult”
seiner Art, den es je gab (rein
mechanisch arbeitend). Zwei-
Hebel-Schaltwerke mit jeweils einer
gemeinsamen Schaltmitte fir Dreh-
zahl und Vorschub. Getriebestufe
bzw. Drehzahl und Vorschubwerte
konnen - ohne Farbsymbolik -
direkt abgelesen werden. Die Art
der Gewinde, deren Drehsinn, fein
oder grob, werden Uber drei Knebel-
hebel eingestellt. Statt Tabellen

gibt es eine rafiniert einfache
,Rechenwalze” — dahnlich einem
Rechenschieber — mit der sich sehr
schnell der Zusammenhang finden
11
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l1aBt zwischen Werkstlick-@,
Schnittgeschwindigkeit und Dreh-
zahl. Hinzu kommt ein Fernschalt-
hebel ,Ein-Aus” fir die linke Hand.
Im Ubrigen ist die ,Zeichensprache”
eindeutig und unverwechselbar.
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Und jetzt nur noch ein einziger griffiger,
zentraler (Kreuz-) Schalthebel fiir die
Bewegungsrichtungen des Bettschlittens
1angs und plan.

7

7 Ein mustergliltiger Arbeitsplatz (Planhandrad kuppelt sich selbst-
fur lhren Dreher: ein kompakter sténdig ein und aus)!
SchloBkasten (gleiche GroBe fiir

die gesamte DU Reihe) mit einem

einzigen zentralen Kreuzschalthe-

bel plan und langs zu verfahren. Die

Stellung dieses Hebels entspricht

der gewiinschten Vorschubrich-

tung. Er wird Uber einen Druck-

punkt von unten nach oben entrie-

gelt. — Griffgerechte Handrader fir

l&ngs und plan mit direkter @- bzw.

Langenanzeige auf Skalenring. Auf

Wunsch (ab DU 560 serienmaBig)

mit einem Schaltring zuschaltbarer

motorischer Eilgang l&ngs und plan.




Statt eines »Balkenbettes auf Beinen«

ein schweres, massiges, rundum geschlossenes
Kastenbett mit groBen Spaneschiachten schrig
nach hinten. (Durchlaufende Spinewanne!)

8+9
8 Ein starrer, steifer, geschlossener
Kasten (hochwertiger Meehanite-
GuB mit dichtem, schwingungs-
dampfendem Geflge) als direkt
aufsitzender Maschinenbett mit
breiter Auflage (ohne ,Beine”): das
Ruckgrat der Maschine. Voluminos
dimensionierte, sorgfaltig geformte,
schrag nach hinten abfallende Spa-
neschéchte fiir eine reibungslose
Spaneabfiihrung. (HeiBe Spéne
konnen sich nicht ablagern).

13

Eine einzige durchgehende Spéne-
wanne (statt mehrerer Spanescha-
len), die gegen einen handelstibli-
chen Spaneforderer ausgewechselt
werden kann.




Die Bettfiihrungen wie gehabt

(weil es nichts besseres gibt):
Flachfithrungen kombiniert mit grof3
dimensionierten Doppelprismen.

10 11

10+ 11 Reitstock bzw. Support GrauguB auf gehartetem GrauguB).

werden durch kraftige, sorgfaltig

geschliffene kombinierte Flach- Auf Wunsch gibt es eine rickwar-

Doppelprismenfiihrungen mit opti-  tige Spéneschutzwand deren Turen

malem Verhéltnis von Lange zu sich langs verschieben lassen. Auf

Breite gefuhrt. (Werkstoffpaarung: Wunsch auch Spaneraum-Teilab-
deckungen.

14




Statt eines konventionellen Spindel-
kastens ein massiver, symetrischer
Spindelstock und ein thermisch
neutralisiertes Schaltgetriebe.

12

12 24-stufiges, mechanisch schalt-
bares, gerauscharmes Schieberad-
getriebe, Drehzahlbereich 200, bei
einem Stufensprung von 1,25. Stirn-
rader induktiv gehartet und feinge-
schliffen. Alle rotierenden Teile ein-
zeln und gemeinsam statisch und
dynamisch ausgewuchtet. Der Dreh-
richtungswechsel erfolgt Uber zwei
mechanisch ausriickbare Lamellen-
kupplungen auf der Eingangswelle.
Somit kann der Antriebsmotor stan-
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dig eingeschaltet bleiben. Bei
hohen Drehzahlen wird ein Getrie-
bestrang selbsttatig stillgelegt. Wei-
tere Besonderheiten: zwei Boden-
rader (fur hohe Drehzahlen bzw.
hohe Drehmomente), automatische
Zentralschmierung, wartungsarme
elektro-mechanische Bremse. Das
Getriebe ist thermisch vom Spin-
delstock abgesetzt. Aufwendige
Hauptspindellagerung (getrennte
Lager zur Aufnahme axialer bzw.
radialer Krafte), groBe Spindelboh-
rung.
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24 Drehzahlen in einem Bereich von 1 : 200,
Stufensprung 1,25. Und je 60 Norm-Vorschub-
werte fiir langs und plan im Stufensprung 1,12.
Alle Gewindesteigungen nach DIN und US Norm.
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13 Prinzip-Schaubild des Hauptge-
triebes fiir 24 Drehzahlen. Die Uber-
tragung der Drehmomente auf das
Vorschubgetriebe erfolgt Giber ein
Wechselgetriebe im Raderkasten
(siehe auch nachste Seite). Die im
Vorschubgetriebe erzeugten Vor-
schubwerte werden uber die Zug-
spindel auf das SchloBkastenge-
triebe libertragen.

14 Die Schaltung des Vorschubge-
triebes wurde wesentlich verein-
facht: Es wird nur noch mit einem
einzigen Hebel geschaltet. Das
Getriebe ahnelt im Prinzip einem

Kraftfahrzeuggetriebe mit sechs
Gangen, die im Betrieb vervielfacht
(halbiert oder verdoppelt) werden
kdnnen, so daB sich im Getriebe
selbst 24 Vorschubwerte produzie-
ren lassen. Hinzu kommt eine
Umschaltung von mm auf Zoll-
Gewinde und ein Wendegetriebe
fur die Vorschiibe und die Richtung
der Gewindesteigung. Die Vor-
schubgroBe ist jeweils direkt ables-
bar.

15 Die Bedienfunktionen des
SchloBkastens sind in einen einzi-
gen Hebel koordiniert, dessen Stel-

lung der jeweiligen Vorschubrich-
tung entspricht. Auch hier gilt:
Sicherheit groB geschrieben! Das
MutterschloB wird mit demselben
Hebel geschaltet. Der SchloBkasten
ist mit einer L&ngenmeBeinrichtung
mit 2 Teilringen auf der Handrad-
welle ausgestattet (mit 1/10 mm-
Teilung bis 2000 mm MeBlange).
Auch gibt es einen motorischen Eil-
gang fur Langs und Plan, der tber
einen Schaltring im zentralen
Schalthebel zugeschaltet werden
kann. — Alle Getriebe sind im ubri-
gen auBerordentlich kompakt
gehalten. 5
1




Umstellen von mm- auf Zoligewinde
praktischerweise ohne Riderwechsel.
Zum Wechsel Modul auf DP

umsetzen von nur zwei Rademn.

17

16 Fir Modul- und Diametral-Pitch-
Gewinde sind nur zwei Wechselra-
der umzusetzen, ohne die Schere
verstellen zu mussen. Fir den
Raderwechsel ist kein Werkzeug
erforderlich.

Fur metrische und Zoll-Gewinde
kein Umsetzen von Wechselradern
erforderlich.

17 Wechselradanordnung normal
mit festem Wechselradbolzen.

17

18

18 Mehrgangige Gewinde werden

Uber eine Teileinrichtung auf der
Herzwelle eingestellt — ein einfa-
ches und genaues Teilen fur 2-, 3-,
4-, 5- und 6gangige Gewinde ist
damit gegeben.

19

19 Mit der Gewindeuhr kdnnen
Gewinde sehr schnell gedreht wer-
den, da Drehrichtungswechsel des
Werkstiicks entfallen. Nach dem
Zurickfahren des Bettschlittens fin-
det der Dreher vor allem exakt den
richtigen Gewindegang.
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Ein reichhaltiges Werkzeugspektrum:
vom einfachen Messerhalter bis zum
schweren Bohrbock mit Bohrstange
fiir Innenbearbeitungen.

21
20 Obersupport mit Selbstgang
zum Kegeldrehen. Die GroBe des
Vorschubes entspricht dem jeweili-
gen Wert des Planvorschubes. Die
Bewegung des Oberschiebers wird
durch einen einstellbaren Anschlag
abgeschaltet.

21 Messerblock zur Aufnahme
zusatzlicher Werkzeuge hinter der
Drehmitte, aufgebaut auf dem lan-
gen Planschieber.

Anwendung: zum Verbunddrehen
(gleichzeitig mit mehreren Werk-
zeugen vor und hinter der Dreh-

22

mitte), z. B. bei der Bearbeitung lan-
ger Wellen, zum Einstechen im zie-
henden Schnitt (iber Kopf drehen).

22 Vierfach-Werkzeughalter (mit
Stirnverzahnung). Lésen, schwen-
ken und klemmen mit nur einem
Hebel, d. h. echte Einhandbedie-
nung.

23

23 Bohrbock, zusatzlich zum Ober-
support auf dem langen Planschie-
ber montiert. Mit dieser Zusatzein-
richtung und einer solch stabilen
Bohrstange sind Bohrtiefen, Span-
querschnitte beim Schruppen und
Oberflachengiiten beim Schlichten
erreichbar, die weit liber das hin-
ausgehen, was bei Maschinen die-
ser GroBe ublich ist.

18



Selbstverstiandlich sind die Maschinen
gegen Mehrpreis individuell
komplettierbar durch eine Palette

von Zusiatzen und Sonderzubehor.

24

24 Anzeigegerat eines elektroni-
schen Positions-MeBsystems flr
plan (X-Achse) und langs (Z-Achse
= Y-Anzeige). Je nach Ausfiihrung
und Hersteller lassen sich Endposi-
tionen vorwahlen, die Anzeige an
beliebiger Position auf Null setzen,
die MeBrichtung und das MaBsy-
stem (z. B. Millimeter oder Zoll) frei
wahlen.

19

25 Normaler Langsanschlag, der
an jeder beliebigen Position der
Bettfiihrung kiemmbar 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 gewlinschte
Anschlag in Position gebracht.

27

27 Ein-und ausschwenkbare Wel-
lentrager. Durch eine Leitschiene
wird der Wellentrager automatisch
beim Vorbeifahren des SchloBka-
stens eingefahren, so daB dieser
ungehindert passieren kann.




30

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

29 Normaler Plananschlag mit
MeBuhrhalter und MeBuhr zur
genauen Kontrolle der Anschlagpo-
sition.

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

32

31 Mitgehende (Abb. 31, links) und
feststehende Setzstdcke (Abb. 31,
rechts) dienen der Unterstiitzung
langer, schlanker Werkstiicke. Der
mitgehende Setzstock stiitzt das
Werkstiick unmittelbar vor oder
hinter dem Drehwerkzeug ab. Die
Pinolen haben Gleitbacken oder

Rollen zur Fiihrung des Werkstuiicks.

32 Kegellineal* zum Drehen von
Kegeln bis 400 mm Kegellange und
10° Kegelwinkel. Der jeweilige
Kegel kann in Vorschubrichtung
ansteigend oder abfallend sein. Der
Kegelwinkel 14aBt sich mittels einer
Stellschraube sehr einfach einstel-
len und an einem MaBstab mit
Grad-Einteilung und Nonius able-
sen. Also einfaches und schnelles
Umstellen von zylindrisch-drehen
auf Kegel-drehen (und umgekehrt).

20



Ubrigens: Wem eine DU/DUE zu kiein sein solite,

fur den gibt es VDF Universal-Drehmaschinen auch

11 Nummern grio3er. Aus dem Hause Wohlenberg.

1120
1010
860

820

1400
1230
1185
1025

Ausstattungsvarianten.

1730
1580
1250

1120

Typ

DU/DUE
400

DU/DUE
500

DU/DUE
560

DU/DUE|DU/DUE

630

710

DU/DUE
800

Bett:

Flhrungsbahnen gehartet und geschliffen ................
Durchgehende Spanewanne ..............................
Erhohte Genauigkeit DIN 8605 bis Drehlange 1500 ........
Rollbandabdeckung .................. ... ... ... ... .....

Spindel-
kasten:

Getrieberader gehartet und geschliffen ...................
Elektro-magnetische Hauptspindelbremse ................
Umlaufschmierung ............... ... ...
2-Hebel-Sichtschaltung ...................................
Werkzeugablage .............. ... .. ...
Kegelhlilse ...
Verlangerte Kegelhiilse ......... ... ... ... ..............
Zentrierspitze MK5 ... ... ... .
Zentrierspitze MK 6 ... ... .. .. ..
Wechselrader fiir Modulgewinde .........................
Teileinrichtung fir Mehrfachgewinde .....................
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Vorschub-
kasten

2-Hebel-Schaltung mit direkter Anzeige ...................

SchloB-
kasten

Zentraler Kreuzschalthebel ...............................
Uberlastsicherung .............ovuir i,
Skalenring bis 2000 mm Lange ...............coiiiiii...
Eilgang furlangsundplan ................................
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Leitspindel Erhohte Steigungsgenauigkeit
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Ausstattungsvarianten. r.usctung

Typ DU/DUE|DU/DUE |DU/DUE |DU/DUE |DU/DUE |DU/DUE
- - - 400 500 560 630 710 | 800
Support  Langer Planschieber ....... ... @ o ® ® o e
DUrGhMEaSEraITZEIOE « uumns 3 5iss 5 smwe saien 403w es 4o o0e #.39508 § H515 3.5 o o @ ® [ ®
Planrad mit Sicherheitskupplung ................. ... ..., e o ® ® o [ ]
Kegellineal fir400mmlange ................ccovvviiinn... Q= &= Q= = e =
Kegellineal fir 600 mmlange ...........coviriiininnnnnn.. = = s Q= 0 = (0 T
Obersupport mit Selbstgang ..........icvviiieierieanens = B O @) O O
Kegellineal ........c...coctrdoibbl noii=ninam b aa . . e = = e O = @ - =
Reitstock Pinolen-@ mim .c..i..oniiiaterean i s o0 o s 80 80 80 100 100 125
Reitstock-Schnellklemmung ..o i v s, o o ] ® ® o [
Zusatzliche Schraube z. Klemmung ....................... L J @ ® o o [
Oberteil seitlich verstellbar ... o e i i asssweess o @ o ® o [
Gewichtsentlastung durchRollen ......................... O @, @ ® ® ®
Skalenring fiir Pinolenverstellung ......................... ( ® ® ® o ©
Werkzeugablage ...t o o ® ® o @
Mitlaufende Zentrierspitze ................cccoiiiiiiin.. MK5 | MK5 | MK5 | MK6 | MK6 | MK6
Elektrische Flanschmotor 380V, 50 Hz .............ccoiiiiiiiiiinnn. @ { J ® @ o [
Aus- Steuertransformator fur 220V ............ccciiiiiiiinnn.. @ [ o ® [& o
ristung  Schaltschrank am Spindelkasten ......................... ® ® o ® ® [
Halogen-LeUchte 24V . ... ... uie s vmywsis sawms o 2r 5 205 €8 o ® o ® e L]
Kihl-
einrichtungMit Pumpe und Wasserschale ............................ [ J o o [ ] o ®
Zubehor 1Langsanschlag ..........ccooiiiiiiiiiiiii i, o o ] ] o [
Drehzahl-Geschwindigkeitsrechner ....................... ® @ [ ® ® ®
Gewindedrehtabelle ...t ® ® [ ) ® (8} ®
SChMIEIPIrESSE ...\ttt [ ® ® @ [ ] [ )
1 SatZ SChIUSSEL o :yes vz oms nrme 3 Lar RS e o o v.3 o ([ [ ] [ ] { ®
2 Bedienanleitungen .......... ... .. i ® [ o @ ® [ ]
1 ErsatzteilKatalog ...« « «s « v sesisia oo wemesb- s um s [ J [ J ® [ ] @ [ ]
Dreh- DRI . . . .. ... ...l e L @ ([ o [ ] o [
langen 578,001 1] 1 RO el gD e (2] o ® [ ) o [ ]
2000 MM .o oo v v vom s+ iyt SR T FO e, L L, ® o ® o ® (]
SOOI < : wvizgaariins s 5 i sind sEn P B WL Suip s L, = = = ® & ®
Positionsanzeige Fabr. Heidenhain firxundz............. @) O O O O O
Weitere  Multifix Werkzeug-Schnellwechselhalter GroBeB ......... o o T = = =
Zusatz- Multifix Werkzeug-Schnellwechselhalter GroBe C ......... - = ® o @ =
einrich- Multifix Werkzeug-Schnellwechselhalter GroBe D1 ........ — = = = i [ ]
tungen Wabhlweise Vierfach-Werkzeughalter ...................... = O O O @ O
Andere handelstlibliche Werkzeughalter ................... O O @] @) O O
Messerblock mit 2 Messerhaltern ......................... O O O ®) O O
Bohrbock, Aufnahme-@ 80 ..........cc.ciiiiiiininnnnn. O O @) = = =
Bohrbock; AUfNahiMe -0 100 :. . e cas s vu e i o i 4 8 = = = O O =
Bohrbock, Aufnahme-@ 125 .......... ...t - - - - - O
SPANESCHUTZWANT « . i civv s asisswm o smss vaommesie v s sains s 3 O O O O @ O
Spritzschirm mitfahrend ..................... .. ... O O O O O (0]
PlananSCRIRE) « wss = wims s a5 5 siasm o 5 oidin o aie bomoroomd s § 6 408 & 5 O O @] O O O
Plananschlag mit MeBuhr ............... ... ... .......... O O O O O (@)
Vierfach-Plananschlagwalze mit MeBuhr .................. O O O O O (@)
Sechsfach-LAnGSanschlag . ... ..aoe vl imdi e s iiss s s @) O O O O (@)
Gewindeuhr MM .. ... ... come bt ie L ol oL O O O O O O
Elektri-
sche Aus- ,
ristung Drehstrom mitandererSpannung ......................... @) O O @) O O

Technische Anderungen und Anderungen im Progfamm vorbehalten.

@ im Grundpreis enthalten O Zusatzeinrichtungen gegen Mehrpreis — nicht lieferbar




Technische baten.

Technische Anderungen und Anderungen im Programm vorbehalten.
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Typ DU DU DU DU DU DU
400 500 560 630 710 800
Arbeitsbereich
. Spitzenhohe uber Flachbahn mm a 200 240 280 315 365 400
i max. Umlaufdurchmesser iiber dem Bett mm d 425 500 570 640 740 820
; tiber dem Support mit langem Planschieber mm. ‘e 205 285 868 . 385 485 @ | 515
; Bettbreite mm o 360 450 560
Bettschlitten-Flihrungslange mm u 520 635 | 800
Planschieber-Breite mm 225 266 320
Verschiebeweg mm t 345 440 520
Obersupport-Breite mm 140 160 200
Verschiebeweg mm r+s 125 165 250
Leitspindelsteigung mm 6 12 12
max. DrehmeiBelquerschnitt nach DIN 770 h:bmm 25x25 323(25 32x25 40x25 -
Hauptantrieb
Antriebsleistung kW 11 15 22 30
t  Hauptspindel e
Spindelkopf DIN 55022 GroBe 6 8 8 19
Spindeldurchmesser im vorderen Lager mm 100 120 3 1 70
Durchmesser der Spindelbohrung . ~ mm 62 B2
24 Drehzahlen iiber Réder 1/min 112..2240  9..1800
Stufensprung 1.25° - 1,25
Drehzahlbereich 200 200
max. Drehmoment an der Hauptspindel Nm 2000 3150 6300
Durchmesser der Reitstockpinole mm p 80 100 e - |
Mitlaufende Zentrierspitze MK & MK 6 MK“VG
Vorschiibe und Gewindesteigungen
Vorschiibe insgesamt: : i T
60 Langsvorschibe/Umdrehung mm 0,1...90 0,1...80 . 01 90
60 Planvorschiibe/Umdrehung . mm 0,05...45 0,,05;,,,-,4§, . 0.95. .45
Gewindesteigungen L o
60 metrische Gewinde - PImm 0,25...224 05...448
60 Gewinde Géinge auf 1in 112..0125  56...00625
Abmessungen
Platzbedarf Breite mm K 1440 1700 1815
Lange — Drehldnge zuziiglich mm I 2500 2860 13210




Abmessungen und technische Hauptdaten.

Typ DU a b c d e fmax g h i k
400 200 470 165 425 205 400 | 1090 | 740 | 1302 | 1440
500 240 540 165 500 285 500 | 1130 | 740 | 1342 | 1440
560 280 | 600 160 570 | 365 560 | 1170 | 740 | 1382 | 1440
630 315 700 229 640 385 630 | 1205 | 840 | 1437 1700
710 365 790 229 740 | 485 710 | 1255 | 840 | 1487 | 1700
800 400 890 269 820 515 800 | 1240 | 905 | 1517 | 1815

Typ DU | m n 0 p q r S t u
400 | 2500 | 525 | 1810 | 360 80 190 85 40 345 520
500 | 2500 | 525 | 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 80 440 635
710 | 2860 | 650 | 2010 | 450 100 280 85 80 440 635
800 | 3210 | 750 | 2270 | 560 125 280 135 115 520 800

Spitzenhohe

Umlauf-Durchmesser in der
Bettaussparung

Lange der Bettaussparung vor der
Spindelkopfanlage
Umlauf-Durchmesser iber dem Bett
Umlauf-Durchmesser iiber dem
Planschieber

max. Spannmittel-AuBendurchmesser
Hoéhe von Unterkante-Bett bis Drehmitte
(Arbeitshohe)

h = Abstand vom Supporthandgriffende bis
Drehmitte

Hohe von Unterkante-Bett bis Oberkante
Hauptgetriebe-Abdeckung
Gesamtbreite

Gesamtlange - Drehlange DL
Motorlange

Bettlange - Drehlange DL

Bettbreite

Pinolendurchmesser

Pinolenweg

= Obersupportweg ohne Selbstgang
Planschieberweg
Bettschlittenfiihrungslange
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Diagramm (rechts):
Antriebsleistung und Drehmoment in
Abhéangigkeit von der Drehzahl.




