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VDF-Einheitsdrehbank Modell S500

@-Einheitsdrehbﬁnke Type S

Vor iiber 20 Jahren wurden von den Vereinigten Drehbank-Fabriken die VDF-Einheitsdrehbéanke herausgebracht.
Mehr als 30000 dieser Maschinen laufen in den verschiedensten Betrieben in allen Landern der Erde. Auch heute
noch ist die Arbeitsgenauigkeit, Leistung und Lebensdauer dieser Maschinen kaum zu ibertreffen. Werkstoffe und
Werkzeuge sind jedoch wihrend dieser Zeit einen erheblichen Schritt weiterentwickelt worden. In vielen Féllen
werden héhere Schnittgeschwindigkeiten, héhere Antriebsleistungen, feinere Vorschiilbe und wegen der Empfind-
lichkeit der Hartmetallschneiden vollsténdig ruhiger Lauf auch bei héchsten Drehzahlen verlangt. Die Vereinigten
Drehbank-Fabriken haben zur restlosen Erfiillung dieser Forderungen die S-Typen entwickelt, die mit folgenden
Konstruktionsmerkmalen die E- und V-Typen erganzen:

Erweiterter Drehzahlenbereich / Hohere Drehzahlen

Unmittelbare Ubertragung der hohen Drehzahlen auf die Spindel mit Riemen

Hohere Antriebsleistung / Erweiterter Gewinde- und Vorschubbereich / Feinere Vorschiibe
Einfache Bedienung durch Einstellvorrichtung und Einhebelschaltung fiir die Vorschiibe

und auf Wunsch durch Vorwahlschaltung fiir die Drehzahlenbereiche

Die Maschinen werden, wie die ibrigen VDF-Modelle, unter Verwendung bester Werkstoffe, mit einem erfahrenen
Facharbeiterstab im Serienbau hergestellt.

Unsere Ingenieure und Vertreter sind gerne bereit, Sie bei der Auswahl der VDF-Einheitsdrehbé&nke zu beraten, die
fiir Ihre Betriebsverhéltnisse am besten geeignet sind.
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KONSTRUKTIONS-BESCHREIBUNG

Antrieb

Die Drehbank kann angetrieben werden:

1. durch Flanschmotor,

2. durch FuBmotor, der an der Riickseite des Spindel-
kastenfuBes angebaut ist.

Um Erschiitterungen durch den Motor zu vermeiden,
wurde der Antrieb an der tiefsten Stelle angeordnet.
Fiir den Anbau des FuBmotors werden als Zubehorteile
eine senkrechte Spanneinrichtung mit T-Nuten, Riemen-
schutzverdeck und 2 Riemenscheiben mit Siegling-Rie-
men geliefert.

Spindelkasten

Die Drehbank wird durch eine Lamellenkupplung in-
gang- und stillgesetzt, wobei der Motor weiterlauft,
sowie auf beschleunigten Riicklauf umgesteuert. Die 30
mechanisch schaltbaren Drehzahlen der Hauptspindel

sind bei S$355 und S400 im Bereich von 1:160 und bei
S 450 und $500 im Bereich von 1: 200 nach der Reihe 1,25
geometrisch abgestuft. 18 Drehzahlen werden iber
Rader und 12 Drehzahlen iiber den aufien liegenden
Riemenantrieb aufdieHauptspindeliibertragen.Ndhere
Angaben iiber die Drehzahlen siehe Tabelle aufSeiteé.
Auf besonderenWunsch kann die Maschine mitVorwahl-
schaltung ausgeriistet werden. Die Hauptspindel ist
dreifach gelagert. Fiir die Aufnahme des Langsdruckes
in beiden Richtungen sind Walzlager vorgesehen. Bei
Ubertragung der Drehzahlen durch den Riemen auf die
Hauptspindel wird die den Vorschub antreibendeWelle
im Spindelkasten nicht von der Hauptspindel angetrie-
ben. Dadurch wird fiir das Feindrehen eine besonders
hervorragende Oberfldchenglite erzielt. Zum Schneiden
von Feingewinden und zur Erzielung feiner Vorschiibe
ist ein Vorgelege eingebaut, das die normalen Vor-
schilbbe bzw. Gewindesteigungen auf '/s reduziert.
AuBerdem kénnen Feinstvorschiibe eingestellt werden,

Spindelkasten
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die bei $355 und S400 16 und bei S450 und S 500 /20
der normalen Vorschiilbe betragen. Ndhere Angaben
iiber die Vorschiibe und Gewinde auf Seite 6. Der ge-
samteSpindelkastenwird durch eine eingebautePumpe
reichlich mit Ol versorgt.

Gewinderdderkasten

Allegenormtenund die meist gebrauchlichen Gewinde-
steigungen werden durch eine Schnellschaltung am
Gewinderdderkasten erzielt. Die Wahlscheibe muf le-
diglich auf die entsprechende Ordnungszahl eingestellt
werden, wobei nach Schalten eines Hebels die ge-
wiinschte Gewindesteigung zurVerfiigung steht. Durch
Drehen eines Schaltknopfes werden der Rechts- oder
Linkslauf derLeitspindel und mit einem weiteren Schalt-
knopf ohne Umstecken von Wechselradern Whitworth-
odermetrische Gewinde eingestellt. Beim Ubergang auf
Modul- oder Diametral-Pitch-Gewinde sind lediglich
die Grundwechselrader umzustecken, wahrend die ein-
zelnen Gewindesteigungen innerhalb der verschiede-

nen Systeme Uber die Schnellschaltung eingestellt
werden. Die zahlreichen Gewinde und Vorschiibe, die
mit derSchnellschaltung und mit Hilfe derSteilgewinde-
Einrichtung im Spindelkasten eingestellt werden kon-
nen, sind auf Seite 6 angegeben. Auflerdem kdnnen
Sondergewinde beliebiger Steigung, auch solche mit
|- oder — Differenz unmittelbar durch Verwendung
entsprechenderWechselrdder geschnitten werden. Der
Gewinderédderkasten ist vollstdndig geschlossen und
wird durch eine eingebaute Olpumpe geschmiert.

BeiderGestaltung desBettes wurde besondere Sorgfalt
auf grofite Steifigkeit gelegt, um ein erschiitterungs-
freies Arbeiten bei schweren Schnitten und hohenDreh-
zahlen mitHartmetall-Werkzeugen zu erreichen. Flirden
Support sind 2 prismatische, vom Reitstock getrennte
Flihrungsbahnen vorgesehen. Diese sind durch rechts
und links am Bettschlitten angebrachte lange Verdecke
geschiitzt, Auf besonderen Wunsch wird das Bett mit
induktionsgehéarteten Filhrungsbahnen geliefert.

Gewinderidderkasten
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Schlohkasten

Support

Bettschlitten, Unterschieber und Oberschiebersind sehr
breit gehalten und gleiten in hohen prismatischen Fiih-
rungen. Auf den Bettbahn-Abdeckungen sind rechts
und links Mafstébe fiir das Lédngsdrehen angebracht.
Die Spindelmutter fiir den Unterschieber ist geteilt,
sodaB die groB-dimensionierte Spindel stets spielfrei
eingestellt werden kann. Der kréaftige Unterschieber
ist nach hinten verldngert und mit T-Nuten und Auf-
spannflache zur Aufnahme weiterer Werkzeughalter
versehen. Der Oberschieber wird normal mit einer
Herzklaue oder auf besonderen Wunsch mit Sonder-
stahlhalter ausgeriistet.

Schlofikasten

Im Schlofkastengehéduse sind alle Wellen doppelt ge-
lagert. Ldngs- und Plangang werden durch einen Hebel
geschaltet. Ein weiterer Hebel betatigt die geteilte
Leitspindelmutter, die durch ihre besondere Lagerung
gegen Verkanten gesichert ist. Das Umkehren der Vor-

schubrichtung erfolgt iiber ein eingebautes Stirnrad-
Wendegetriebe. Fiirdas Drehen gegen festen Anschlag
ist eine Fallschnecke eingebaut, die den Ldngs- oder
Plangang mit grofiter Genauigkeit selbsttatig auslost
und auBerdem dieMaschine gegen Uberlastung sichert.
Eine eingebaute Olpumpe versorgt automatisch alle
Lagerstellen, Getriebeteile und Gleitfiihrungen des
Supportes reichlich mit Ol.

Reitstock

Der Reitstock ist kraftig gebaut und so geformt, daf
der Supportoberschieber auch beim Bearbeiten schwa-
cherTeile seitlich am Reitstock vorbeigeht. Zum Drehen
schlanker Kegel ist das Oberteil auf dem Untersatz
seitlich verstellbar, wobei ein Querprisma die genaue
Fiihrung sichert. Die Festklemmung der Reitstockpinole
erfolgt durch einen horizontal angeordneten Spann-
hebeliubereine horizontal gelagerteKlemmeinrichtung.
Dadurchwird eine denDrehdurchmesserbeeinflussende
Verschiebung der Pinole beim Festklemmen verhindert.
Die Pinole selbst ist mit einem Langsmafistab versehen.



Hauptabmessungen der VDF-Einheitsdrehbdnke

Modell: i e e §355 | S400 | S 450 | S 500
Spitzenhdhe
UEerElnchbehp: i e s e el mm 185 205 230 255
ihar Prismaobarkante o oo il seaii v i mm 170 190 212 237
Drehdurchmesser
OBardem Bett. . ..o 0. ool mm 380 410 450 500
Ubardem SUPPOrt - s eiutain D oo O mm 190 230 250 300
Planscheibendurchmesser ... ... .. oo iiiaiaa i mm 355 400 450 500
Krépfung und Einsatzbriicke
(Sonderausstattung gegen Mehrpreis)
Drehdurchmesser in der Kropfung .. .........ocuiiiit coiiaeai. o mm 530 570 670 720
Lange der Kropfung vor der Planscheibe ....................00i0e, mm 200 200 250 250
Schwingdurchmesser in der Krépfung........ooioiiiiiiin .. mm 580 620 710 760
Lédnge derKropfung vor derPlanscheibe im Schwingdurchmesserbereich mm 150 150 215 215
Bangbralte: .. ..o .0 L0 i mm 5 400
Hauptspindel
Spindelbohrung ... 0.0 0o 0 L e mm 45 62
spindeldurchmesser im vorderen Lager.... o .ol vii oo mm 90 105
MarsekoRus i bl D e e e Nr. Bl 5
Hauptspindelumdrehungen, 30 Drehzahlen, davon
18diber REdar. . i sl U/min 14—710 9—450
12 berRlemen: i coiiiio o e e U/min 180—2240 140—1800
Krafthedarl. 0 - 0 ey i e e etwa kW 55—11 7,5—15
Vorschiibe
Anzahban s s e e i S e s L S 48 50
fangsRamal Lo e e L mm/U 0,02—1,6 0,03—2,0
langs fein (nur bei den 6 hohen Drehzahlen) ............ccivviiun.. mm/U 0,007—0,02 0,007—0,03
planpnoimal, U e e et e e mm/U 0,007—0,5 0,01—0,7
plan fein (nur bei den 6 hohen Drehzahlen) ....... ................. mm/U 0,003—0,007 0,003—0,01
Gewindeschneiden
Whitworth-Gewinde und Whitworth-Rohrgewinde ................ Anzahl 75 82
Génge auf 1 Zoll 140—"4 140—"/s
Metrische Gewldride .00 0 Anzahl 56 68
Steigung in mm 0,2—112 0,2—224
Modulgawlinda oo 0 i nne e e Anzahl 47 56
Modul 0,05—128 0,05—56
Diametral-Pichgewinde v cul v ins nniia s il Gu Anzahl 72 79
Pitch 400—1 400—0,5

Drehldngen, Platzbedarf, Gewichte S 355, S 400

Modell Riatbnge | ety Plotbedar | (1o tung | mit Kibpling. | Gewieh | Raumbedar
mm mm mm kg kg kg m?
500 1900 2350 x 1250 1950 1990 415 3,7
750 2150 2600 x 1250 2000 2040 460 41
S 3255 1000 2400 2850 x 1250 2050 2090 495 4,5
1250 2650 3100 x 1250 2100 2140 535 4,9
1500 2900 3350 %1250 2250 2290 570 5.3
2000 3400 3850 . 1250 2350 2390 640 6,0
500 1900 2350 x 1250 2050 2090 415 3,8
750 2150 26001250 2100 2140 460 4,2
S 400 1000 2400 2850 % 1250 2150 2190 495 46
1250 2650 3100 <1250 2200 2240 555 5,0
1500 2900 33501250 2350 2350 570 54
2000 3400 3850 % 1250 2450 2490 640 6,1




Drehlingen, Platzbedarf, Gewichte S 450, S500

Midell”- | MMlnge. L Toillings Platbadart | e it Ketptong, | Gewicht | Reumbedart
: mm mm mm kg J kg kg m?
750 2300 2750 %1250 2340 2390 570 4,3
1000 2550 3000 1250 2400 2450 590 4,7
1250 2800 3250 <1250 2460 - 2510 610 a1
1500 5050 3500 <1250 2530 2580 630 3,0
S 450 2000 3550 4000 x 1250 2780 2830 670 6,3
2500 4050 4500 X 1250 2910 2960 710 5,3
3000 4550 5000 1250 3030 3080 660 58
3500 5050 5500 x 1250 3290 3340 700 6,3
4000 5550 6000 x 1250 3410 3460 740 6,9
750 2300 2750 X 1250 2460 2510 570 4,5
1000 2550 30001250 2520 2570 590 4,9
1250 2800 3250 X 1250 2580 2630 610 B
1500 3050 3500 x 1250 2650 2700 630 5.7
S 500 2000 3550 4000 <1250 2900 2950 670 6,5
2500 4050 4500 <1250 3030 3080 710 5.4
3000 4550 5000x1250 3150 3200 660 s
3500 5050 55001250 3410 3460 700 6,4
4000 5550 6000 x 1250 3530 3580 740 7,0

Vorschubantrieb

Normales Zubehor

Spanfangschale
Mitnehmerscheibe
feststehender Setzstock
mitgehender Setzstock
Kérnerspitzen
mitlaufende Kérnerspitze
Satz Schlissel
Bedienungsanleitung

RO S T e S

Sonder-Ausstattungen

Planscheibe aus Grau- oder Stahlgufy mit 4
gehérteten umkehrbaren Klauen
Krépfung und Einsatzbriicke
Vorwdhlschaltung
Nakdreheinrichtung
Vierfachstahlhalter
Schnellwechselstahlhalter
Selbstgang im Obersupport (nur bei S 400
und S 500)
Doppelsupport mit getrennten Unterschie-
bern (nur bei S 400 und S 500)
Konuslineal 7
Kopiereinrichtung
Fiihlergesteuerte Kopiereinrichtung
Zentrisch spannendes Dreibackenfulter
Zentrisch spannendes Vierbackenfutter
Prefluft-Spanneinrichtung
Spannzangeneinrichtung
Kienzle Drehzahl-Vorschubwiéhler
Erh&hte Genauigkeit flir Werkzeugmacher-
drehbénke
Erh&hte Steigungsgenauigkeit der Leit-
spindel
Induktionsgehértete Bettflihrungsbahnen
Maschinenleuchte
_Elektrische Ausriistungen verschiedener
Aus‘ﬂj‘hrung




VDF-Einheitsdrehbank Modell S 500 — Riickansicht

AuBer @-Einheitsdrehbﬁnken

werden von uns folgende Erzeugnisse hergestellt:

Revolverdrehbanke / Ein- und Zweistander-Hobelmaschinen
Einspindel-Automaten / Kurbelwellendrehbanke
Tiefloch-Bohrbanke / Stufenlos regelbare Olgetriebe

Gebr. BOEHRINGER GmbH., Géppingen

Tiefloch-Bohrbanke / Zahnrader

@ Automatische Kegelradhobler / Vielschnitt-Wellendrehbanke
HEIDENREICH & HARBECK, Hamburg

Drehbanke bis 1800 mm Drehdurchmesser

\A’" H. WOHLENBERG KG., Hannover
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