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Filr fede Arheit
dos richitige Werkzowg

Ay VDF-Eimhaitsdrehbénke werden avch ohng zusdizliche Sonderowsrbsiungen in weiten Bereichen don
Anforderengen der Batrishe gerechi. Wir denken dobei besonders en din feingesivfien, umbfangreichen
Drahzaklen- und Yorschubbarsiche.

Es gt aber i jodem Botriek immaor wieder Arbeiten, fir die eine Mormolousrlisivng der Drebbenk dedh
nicht ausreichl. Do a1 wamaglich i, vorouszusshen, weldhe Aucfgoben sich in eirom Betrieh ergeben,
heben sich mit der Zeit die sogensnnten Sendersuisivengen entwickali. Es sind das alle Einrichiungen,
dig aye il bestimmbe Arbeiten bendtigh werden. Bei einer Lieferung dieses Zvbehérs ols Mormalows-
rasturng wirde alng unndlige Yerteuerung der Maschinen eintraben, und es wirden u. U, Dings gekeull,
die fir die asgens Fertigung nidht gabrowcht werden.

Inmerholb der Sanderausrlstungen gibt ad sine Rathe, die wir ali Standerd-Sonderzubehir bezeichnen
mbchten. Es sind dos digpenigen E-Mdulﬂulrﬁlhmgan_. die awch in unéeren Angebotsbldttern und in
wnsaren Drohbank-Prospokion enthalien sind,

Im Loufe der Johrzehnie sind aber such vieles Wiinsche an vns harangotregon worden, die sich salbat mif
dem Stondord-Sonderzubehds nichi belriedigen lieflen. In dieton Fillen haben wnsare Konsirukiions-
kirgs mil Einzellésengen weitergeholien. Yiele hunderie deroriiger, ouf den Einzelfoll zugeschnii-
tener Hillsoiarichivngen sind im Lovle der Johre entwickelt worden.

At den Ereiten ungerer Abnehemaor sind wir immer wieder gebelen worden, einen Prospekl herovizubrin-
gen, der ousschlieilich dos Senderavbabis v den YOF-Dvohbdnken bohondoli, Avigenomman dind in
digsem Frospeki ollerdings die Sonderovsristungen bow, Senderfasmen der grofien VOF-Drebbdnke,
die won dar Firma Wohlenberg geboul werden. Fir diese Moschinen werden ondere Maglichkeiten ge-
schaffen, um sich Gber die Ausrdstung v informieran,

Wir beschreiben im ersten Teil alle Stondard-Zusatzovsrisiengen. Im oweiben Teil 2eigen wir gine kleine
Augwahl von bosonderen Lésungen, die wir ouf Wounsch unserer Abnehmer fir Sperialoufgoben ent-
wickalt koben, B4 isl, wis gesogd, eine gonz kleine Auseohl, die nur zeigen soll, wie die WEF immer urn
barail sind, bei besonderen, sich ous der Arbeil ergebenden Schwierigkeiten zu helfen,

Wir baltan, deesen Prodpakt nicht sur bei Movbestallungen von Maotchinen derchzusehen, sondorm auch 2u
priffen, ob i nicht emplehlentwen wire, vachandens Maichings mit der ainen oder andeen Stendard-
Sonderausristung nech nachirgglich v ergdnzan,

Mancha Arbeit wird sich vielbeich? doch mil einer Zusofzousniisieng rationsller -urludignn latsen, wnd dis
Eatlen der Einrichivag sind muistens nichi aur schnell singebradht, sondern dorliber hinous werden echie
Yardiensie erziell. Erst aine Drehbank, die 10 gut mid Sondorzubabir cuigestettol isf, doll sie ollen moer-
malen Aulbgoben gewachsen ist, wird zu sinem veclGllichan Ingirement in der Hand des Belrabes,

Dgr Prospeki soll zeigen, ob fir ein bestimmees Modell die eine cder andere Einrichbung leferbar i3,
und walche Maglichkeiten men mit ke hal,

VOF-ElnboiisDrafebank mit
veredriadenen Sopderrussniiupgen



Lange der Krépfung vor der Spindelkopfanlage-
fiache im Drehdurchmesserbereich
: bei Spindelkopf mit Zentrierkegel und
Dreh- Schwing- bt .
aschi durchmesser durchmesser . Bajonettschei- Camlock-
aschine : : Spindelkopf : :
in der in der DIN 800 ben-Befestigung Befestigung
Krépfung Krépfung
Gr. DIN 55022 Gr. ASA.B5.9

18RO 620 mm 620 mm 295 mm 6 270 mm 6 270 mm
21RO 680 mm 680 mm 295 mm 6 270 mm 6 270 mm
360, Sl 560 mm 630 mm == 6 280 mm 6 280 mm
44D,Su.L 650 mm 710 mm — 6 280 mm 6 280 mm
ES 680 mm 710 mm 407 mm 8 345 mm 8 360 mm
V3 730 mm 760 mm 407 mm 8 345 mm 8 360 mm
E5 780 mm 860 mm 440 mm 8 445 mm 8 445 mm
V5 880 mm 940 mm 440 mm 8 445 mm 8 445 mm
4 Vé 980 mm 1040 mm — 8 460 mm 11 460 mm
S 450 680 mm 710 mm 355 mm 8 294 mm 8 308 mm
S 500 730 mm 760 mm 355 mm 8 294 mm 8 308 mm




Bett mit Krépfung und Einsatzbriicke

MNoben den mormaolerweise onfollenden Drohorbeiton on Werkstodesn vorhidlnisméiflig gorengen Durch-
maiiery warden mal auch amige wenige mi! grileren Durchmasiern vorkommen. Ei rentiert sich abes
kaum, sine Drehbank mit einer Spitzenhdhe anzuschoffen, die ouch nodh die Bearbeiung der visllaichy
mapi oder drei Werkstldee groGer Durchmesser eriouil.

Das nt der Grund, weshalb wir unsere Drebbankbedben ouf Wanich mit Erdpfung wnd Einsoizhricke
ausrdshen. 3o kann man einmaol mil der cingesetzien Bridke drehen, deren Flhrungsprismen genaw
mit demen dos Berles Gherpinglimmen. Sollen damn dip gro@eren Werkshicoe beorbairel werdan, nimmi
man eie Einsartbricon hereui und hat ainen gréleren Drobdurchmosser und sinen noch eiwos grofenn
Schwingdurchmesser in der Krépfung zur Verfigung., Welche Durchmesser mon in der Krépfung ouf-
nehman kamn und welche Lange der Krépfung dobei zur Yerflgung sieht, ish ous der Tobolle zu arsehomn,
Dobel iaf 2u berbckiichtgen, def doy Mafl .e”, aho der Drobdurchenassns in dor Kraplung, nicht mr
wvon der Form der Kedplung, sendern awch won der grafiben Verschiebung des Unterschiebers ab-

hﬁrhg:ig i,
! '
o (] il
i ——— I ——=
& m Dirgbaduidheteiriddd in ider Krdghmg
b = Sdrwisgderdumeriaed s dar Krbplang
Lange der Bréplung vor der Spindelkopfonlage- ¢ m ldnga der Kriplurg wor der Spisdelioopd.
Nache im Schwingdwrchmessarborsich salogehsche im Orehdurchmsacbaralch
d = Langs dev Krdpling wor der Spiedefoogd-
bei Spindeicopf mit Zentrierkegel wnd aAlGpENGe I8 Sitwi nfiurhespe i e h
bei x -
’ Baojonstachei- Comlogk-
lkapf : -
5'FL;I;';#E£P ben-Bafestigung Bafestigung
Gr. DM 55022 Gir, ASA BE5T
M5 mm & 5 men & TS mm
T e & 725 mm & FI5 mm
- & 235 memi & ZE5 mmi
- & 235 mam ) X5 mm
252 men g 200 men B 35 mm
23 mm & 300 mm B 315 mm
375 mm B =20 mm B 3810 mim
TS mm B &0 mm B 380 mm
— E 210 men n 410 e
310 mm B 245 mm B 263 mm
30 mm B 245 mm B 283




Hochspannung

Vorsicht!
Lebensgefahr

Hochfrequenz-Hdrteanlage fiir Induktionshdrtung



Spindelkopf DIN 55022 mit

Bajonettscheibenbefestigung




Hirtebild eines

Fiihrungsprismas

Induktiv gehdrtete BettfUhrungsbahnen

Werden an sich schon an das Drehbankbett sehr hohe Anforderungen gestellt, denn es soll ja alle sta-
tischen und dynamischen Kréfte ohne Durchbiegen und ohne Verwinden aufnehmen, so ergeben sich
noch ganz spezielle Schwierigkeiten durch die Funktion des Bettes als FUhrung des Werkzeugtrégers,
also des Bettschlittens.

Die genauesten und besten Fihrungen sind sinnlos, wenn nicht gewéhrleistet ist, dafl sie Uber lange
Zeitrdume hinweg die gleiche Genauigkeit beibehalten. Leider sind jedoch gerade die Fihrungsbahnen
auBerordentlich beansprucht, denn erstens ist der normale Verschleif3 recht erheblich und zudem sind sie
der Einwirkung heiBer Spdéine unterworfen.

Um diese Gefahren alle so gut wie méglich auszuschalten, hat man verschiedene Hilfsmittel entwickelt.
Genannt seien hier nur Abdeckbleche und Abstreifer, die aber nur einen sehr ungenigenden Schutz
darstellen.

Der sicherste Weg zur Erhaltung der Dauvergencuigkeit ist die Erhdhung der Brinellhdrte der Fihrungen.
Diese Erhohung erfolgt am wirtschoftlichsten durch eine Nachbehandlung der Fihrungsbahnen. Die
beiden gebréuchlichsten Verfahren sind das Flamm- und das Induktionshérten. Wir haben uns fir die
Hdrtung der Fihrungen durch Induktionsstréme entschieden, bei der die Randzone der Fihrungsbahnen
durch induzierte Wirbelstréme erwdrmt wird. Wir erreichen dabei eine vollkommen ausreichende Ein-
hértetiefe. Die vorhandene Hirte des Gusses von ca. 200 Brinell wird auf etwa 450 bis 500 Brinell her-
aufgesetzt. Die so behandelten Betten werden dann anschlieBend noch einmal geschliffen, so daB
jeglicher Hérteverzug wieder ausgeglichen ist, und ein Bett mit sehr genauen Fﬁhrungébchnen zur
Verfiigung steht, das diese Genauigkeit auch bei hoher Beanspruchung iber lange ZeitrGume hinweg
behdlt.

Bis zu 6000 mm Spitzenweite kann das Hérten der Fihrungen grundsdtzlich mit ungeteiltem Bett er-
folgen. Dariber hinaus ist eine Teilung erforderlich, die dann allerdings das Hérten aller lieferbaren
Bettldngen ermdglicht.



Spindelkdpfe

Normalerweise risten wir alle unsere Maschinen mit dem Spindelkopf fir Bajonettscheibenbefestigung
nach DIN 55022 aus. Diese Ausfilhrung hat sich als vorteilhaft erwiesen, weil sich erstens eine sehr
gute Zentriermoglichkeit durch den Kurzkegel und die groBe Anlagefldche des Spindelkopfes ergibt,
zweitens die Spannmittel sehr leicht und schnell gewechselt werden kénnen, und doch eine ausgezeich-
nete Sicherheit gegen Unfdlle durch Lésen der Spannmittel wéhrend der Arbeit gegeben ist. Wir emp-
fehlen unseren Abnehmern, bei dem Neuerwerb einer Drehbank diesen Spindelkopf zu wdhlen.

Sollte aber dennoch eine andere Ausfihrung gewiinscht werden, etwa weil sehr viel fir eine andere
Spindelkopf-Ausfihrung passende Spannmittel im Betrieb vorhanden sind, so liefern wir selbstverstdnd-
lich auch diese.

Der Spindelkopf nach DIN 800 wird von uns ohne Aufpreis geliefert, wdhrend fir den Spindelkopf mit
Kurzkegel und Camlockbefestigung geméB ASA. B 5.9 ein Preisaufschlag erhoben werden muf3.
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Spindelkopf mit Camlock-Befestigung

Hauptspindel mit drei Lagerstellen, »
vorn Gleitlagerung,
und Spindelkopf nach DIN 800
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Spindelkopf
mit
Camlock-
Spannung
und
Planscheibe
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'vp der Einheitsdrehbank mit Schnellschaltung am Spindelkasten




Schnellschaltung am Spindelkasten

Ein Weg, die Nebenzeiten weiter zu verkiirzen, liegt in der Vereinfachung der Maschinenbedienung.
Wir liefern darum zu den Modellen S 450 und S 500 als Sonderausstattung eine Schnellschaltung der
Drehzahlen anstelle der normalen Zweihebelschaltung fir das Vorschaltgetriebe im Spindelkasten.
Ubersichtlich und schnell wird die gewiinschte Drehzahl hiermit eingestellt und kann wédhrend der Arbeit
schon fir den néchsten Arbeitsgang vorgewdhlt werden.

Schaltpaket (ausgebaut)







Erhéhte Drehzahlen der Hauptspindel

Die Entwicklung der Schneidwerkzeuge zeichnet neben anderen Faktoren dem Werkzeugmaschinenbau
den Weg der Weiterentwicklung vor. Es kommt darauf an, daf3 die Werkzeugmaschinen die hohe
Leistungsfahigkeit never Schneidwerkzeuge auszunutzen gestatten. Entsprechend hoch und umfangreich

sind die Drehzahlenbereiche unserer Maschinen ausgelegt.

Heute sind wir in der Lage, fir jeden Bedarfsfall den geeigneten Drehzahlenbereich vorzusehen. Dabei
kénnen schon ohne Mehrpreis fir alle Maschinen mehrere Drehzahlenbereiche wahlweise geliefert

werden, wdhrend als Sonderausriistung noch weitere Méglichkeiten zur Verfigung stehen.

Maschine

Wahlweise
Drehzahlenbereiche
ohne Mehrpreis U/min

Drehzahlenbereiche
als Sonderausfihrung
gegen Mehrpreis U/min

Bemerkungen

18RO

21RO

36D

44D

E3

V3

ES
i
Vé
S 450
S 500

Fir einige Maschinen kénnen wir auch einen Schnellédufer-Spindelkasten mit auBergewdhnlich hohen
Drehzahlen liefern. Diese Ausfihrung schrénkt allerdings den sonstigen Arbeitsbereich der Drehbank
insofern ein, als kein Gewindeschneiden Uber die Leitspindel méglich ist und zudem der Linkslauf

17 750, 23,5+-:1050,
33,5--1500

17==750, 23,5::=1050,
33,5--1500

14:-710, 22,4---1120,
28:-1400, 35,5--1800

14---710, 22,4:-1120,
28--1400, 35,5--1800

112 =560 14-=710;
18--900, 22,4--1120

11,2 ---5603 14710,
18--900, 22,4--1120

11,2560, 14710,
2= o A== )
71335, 9450, 11,2+ 560
9450, 140 --1800

9450, 140---1800

der Hauptspindel entfallt.

45 ---2000*

45 ---2000*

28---1400*, 35,5--1800*

28---1400*, 35,5---1800*

18--900
18---900
14--710
14---710, 1401800
14---710, 140---1800

*Hierbei Gewinde-
steigungen und Vor-
schibe halb so grof3
wie normal

*dto.

*Hierbei Gewinde-
steigungen und Vor-
schitbe halb so grof3
wie normal

*dto.

Schnellgufer-

Maschine Spindelkasten Bemerkungen
U/min der Hauptspindel

18RO 1400/ 2000/ 2800/ 4000

21 RO 1400/2000/ 2300/ 4000

S 450 280 --- 3550, 3554500, Je Bereich
Aol oali 6 Drehzahlen

S 500 280 - 3550, 355 -+~ 4500, tBoEkEid E
450 -+ 5600 6 Uber Riemen

Drehen mit hoher Schnittleistung auf
einer VDF-Kopierdrehbank ,Unicop*”
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NaBdreheinrichtung

Es ist wohl Uberflissig, an dieser Stelle auf die hdufige Notwendigkeit einer Kihiwassereinrichtung hin-
zuweisen. In fast allen Betrieben werden Arbeiten vorgenommen, bei denen das Material und die grofie
Schnittgeschwindigkeit zur Schonung der Werkzeuge und zur Erreichung einer besseren Oberflédchengiite
eine Kthlung erforderlich machen. Daraus erklért sich auch der hohe Anteil (ca. 80%) der Maschinen,
die mit dieser Sonderausstattung von uns geliefert werden.

Zur NaBdreheinrichtung gehéren je nach Drehlénge der Maschine ein oder mehrere durch Rohre ver-
bundene, geschlossene Wasserkdsten, eine elektrische Kihimittelpumpe mit einer Férderleistung von
ca. 25 |/min, eine Schlauchleitung und eine am Bettschlitten befestigte, bewegliche Rohrleitung mit Hahn.
Fir Maschinen mit groer Drehldnge sind zusdtzlich eine besondere Schlauchfihrung und eine Wickel-
trommel vorgesehen. Eingeschaltet wird die Pumpe durch einen Kippschalter unter den Druckknépfen
fur den Hauptantriebsmotor am Spindelkasten.

Wir kénnen diese Sonderausrisstung zu allen Maschinen liefern,

V 8 Riickansicht mit Nafidreheinrichtung
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Vierfachstahlhalter

Ein Sonderzubehér, dos immer wieder verlangt wird, ist der Vierfachstahlhalter.

Soll ein Werkstick in einer Aufspannung fertig bearbeitet werden, so ben&tigt man verschiedene
Drehstdhle. Es ist wenig zweckméBig, hierfir jedesmal den Stahl in der Herzklaue auszuwechseln.

In den Vierfachstahlhalter kann man bis zu vier Stéhle einspannen, die wihrend des Arbeitens jederzeit
wahlweise zur Verfigung stehen. Man schwenkt den Vierfachstahlhalter um seine Achse, so daf3 der
gewdbhlte Stahl in die erforderliche Lage kommt. Auf diese Weise erméglicht der Vierfachstahlhalter ein
miheloses und schnelles Wechseln des Werkzeuges, wédhrend die Maschine weiterléuft. Die Nebenzeiten
und damit die Fertigungskosten werden also erheblich gesenkt.

Diesen Vierfachstahlhalter mit Indexeinstellung liefern wir entweder anstelle des Stahlhalters mit Herz-
klaue, oder aber zusétzlich zu diesem mit Oberschieber und Drehteil zum Auswechseln gegen Ober-
support mit Herzkloue zu den Modellen 18R0, 21 RO, E3, V3, E5, V5, V6, S450 und S500.

Zu den Modellen 36D, S und L und 44D, S und L liefern wir nur einen Vierfachstahlhalter mit Stirnver-
zahnung, der zu allen anderen Modellen wahlweise geliefert werden kann und sich durch eine be-
sonders hohe Umschlaggenauigkeit auszeichnet, die auch das Drehen von Passungen erlaubt.
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Schnellwechselstahlhalter

Das fir den Vierfachstahlhalter Gesagte gilt in noch weit stdrkerem Mafle fir den Schnellwechselstahl-
halter. Besonders giinstig ist seine Yerwendung dann, wenn verschiedene, einander folgende Arbeits-
gdnge wie z. B. Schruppen, Ausbohren, Schlichten und Gewindeschneiden vorgesehen sind.

Beim Schnellwechselstahlhalter sitzt das Werkzeug in einem Werkzeughalter, der mit dem Werkzeug
in einer genauen PrismenfUhrung mit einem Exzenter auf den Stahlhalter geklemmt wird. Da wir eine
Vielzahl verschiedener Werkzeughalter bereithalten, finden alle Werkzeuge eine sichere und genaue
Aufnahme. Beim Nachschleifen des Werkzeuges ergibt sich eine grofle Zeitersparnis dadurch, daf3 der
Stahl wéhrend des Schleifens in der Vorrichtung belassen werden kann. Unterlegplatten sind nicht not-
wendig, da der Stahlhalter in seiner Héhe verstellbar ist.

Der Schnellwechselstahlhalter wird wie der Vierfachstahlhalter geliefert: entweder an Stelle des Stahl-
halters mit Herzklave, oder mit Oberschieber und Drehteil zum Auswechseln gegen Obersupport und

Herzklaue.
Welche
Grofle Schnellwechselstahlhalter
Schnellwechselstahlhalter mit Oberschieber und Drehteil
£ Maschine an Stelle des Stahlhalters zum Auswechseln gegen
welcher mit Herz- und Winkelklaue kompl. Obersupport
Maschine? mit normalem Stahlhalter
18RO Grofie 400 GrofBle 400
21 RO » 400 » 400
36D,Su.L . 400 w400
44D,S u. L . 400 . 400
E3 . 400 od. 500 » 400 od. 500
V3 .~ 400 od. 500 » 400 od. 500
E5 o 630 » 630
V5 .. 630 S ns30)
Vé w630 w630
S 450 » 400 od. 500 . 400 od. 500
S 500 . 400 od. 500 » 400 od. 500

21
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Sachsfachstahlhalter

Fir visle Dreharbeiten, insbeicnders Avibohrerbaiten, 8 sin Sechifachyiaklbelier Twademdfig. Mi
ihen stohon jederzeit durch einfoches Schwenken des Skchihallors sechd Werkzeuge fue WarlOgung. Er
wird im allgemainen win dor Bevolverkopl ciner Revolverdrehbank verwendaf.

Der Sachsfochstchihalier kaan enbwader on Sialle des Stohlhalters mit Herzklove oder mal Oerschisber
und Direhbeil zum Auswechseln gegen Chersuppan mil Horzklave Fir unsero Modelle E 5 und V3 golisier
ﬁlﬁr:‘ll"l.

Firr besonders golagerte Falle kdanen wir avberdem die Modelle £E5 vnd ¥ 5 in der Austdhnung BEW
mit Sechikant-Bevabear anbsoten, dor die bMosching besonders zur Beorbeitung des Endlagers wnd der
Flanschpartie an Kurbelwellen gesigne! machs, Obor dioses Senderzubohbr geben wir [hnen, falls

arwingchl, gern ndhere Ausiountt.
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Messerblock mit Messerhaltern

Zu einer Drehbank mit durchgehendem Unterschieber kann noch ein weiterer Stahihalter geliefert werden.

Und zwar wird auf die hintere, mit T-Nuten versehene Aufspannfldche des Unterschiebers ein Messer-
block gespannt, der einen oder mehrere Messerhalter trégt. In diese kénnen dann Stéhle tber Kopf
eingespannt und durch Zurickkurbeln des Unterschiebers fur Ein- und Abstecharbeiten benutzt werden.
Es steht also noch zusatzlich zum vorderen Werkzeug hinter der Drehmitte ein weiterer Stahlhalter mit
einem oder mehreren Stéhlen fir einfache Arbeiten zur Verfigung.

Da der Messerblock zum durchgehenden Unterschieber geliefert wird, gelten bei dieser Sonderausriistung
die Drehdurchmesser-Einschréinkungen, wie sie der durchgehende Unterschieber bedingt. (Sh. dort) Bei
unserem Modell V5 verringert sich der Drehdurchmesser dariiber hinausgehend auf 360 mm.

Der Messerblock mit zwei Messerhaltern zum Support mit durchgehendem Unterschieber kann zu allen
Maschinen als Sonderausriistung geliefert werden.









Selbstgang im Obersupport zum Kegeldrehen

Wenn Kegel mil einem Winkel (ber 307 gedreht werdon sellen, 158 &1 tobr zweckendlilg, die Mosching
mil ginem Selbsigang im Obersupport ouszerbsten. Wir lisfern diese Avus{Ohsung zu sinigen Maschinen
mid den unlen angegeboron Verichisbewegen, Der Antrieb des Obersupportes erfalg? wom Gefrisbe des
Betschlitiens durch dia Mitke das Drahioils,

Do diese Sonderovsrizivng bei don Madellen ¥V 3 und 5 500 einen durchgohonden Uniarschioker bodingi,
gelten nobirdich die durch den durchgehendan Unberschiober hervorgorulfonen Dvohdurchmaisar-Ein-
schrdnkungen, Wir bitten, diese dem Seiten 2829 zu enfnchmen,

Masching | V3 | ES | W5 W | S 500
;ﬁmﬁfﬁ 1230 mn ‘ 0 mm A0 mem ‘ 250 mm ‘ 130 mm

n



A
S-Bank mit durch-
gehendem Unterschieber
und Selbstgang im
Obersupport

Modell 44 S mit >
dem als Normal-
ausfithrung gelieferten

durchgehenden Unter-
schieber




a = Drehdurchmesser iber dem Support

b = Verringerter Drehdurchmesser Gber dem

Support mit durchgehendem Unterschieber

Durchgehender Unterschieber

Bei der hohen Zerspanungsleistung, die man heute von den Maschinen fordert, treten hohe dynamische

Krdfte auf. Diese werden normalerweise ohne Schwierigkeiten von unseren Maschinen aufgenommen.

Will man aber trotzdem noch eine zusdtzliche Stabilitét des Werkzeugtrégers erreichen, so bietet der
durchgehende Unterschieber mit seiner gegentber dem normalen Unterschieber lédngeren Prismen-
fGhrung eine Maglichkeit dazu.

Ein weiterer Vorteil ist, daB mit der hinteren Aufnahmefléche des durchgehenden Unterschiebers, die
mit T-Nuten versehen ist, eine zusdtzliche Spannfléche fir verschiedene Werkzeughalter zur Verfiigung
steht. (Sh. auch unter Messerblock!)

Die Verwendung eines durchgehenden Unterschiebers bedingt allerdings eine Einschrénkung des Dreh-

durchmessers, die folgendermaf3en aussieht:

i Verringerter Drehdurchmesser
: Drehdurchmesser Uber g :
Maschine Jine ' Uber dem Support mit durch-
Fingheia gehendem Unterschieber
18RO 200 mm 165
21R0 260 mm 225
E3 250 mm 220
V3 300 mm 270
E5 360 mm 310
Via 480 mm 420
Vé 560 mm 480
S 450 250 mm 220
S 500 300 mm 270

Die Modelle 36D, S und L und 44D, S und L sind normal mit einem durchgehenden Unterschieber aus-
gerustet.
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Doppelsupport mit getrennten Unterschiebern

Wdhrend man bei einem durchgehenden Unterschieber mit dem zusdtzlich aufgesetzten Stahlhalter
niemals eine eigene Bewegung des zweiten Stahles erreichen kann, ist diese bei getrennten Unter-
schiebern, die unabhdngig voneinander zu verschieben sind, gegeben.

Wir liefern den Doppelsupport zu den Modellen E3, V3, E5, V5, V4, S 450 und S 500.

Beide Obersupporte kénnen bei den Maschinen V 3, V5, V 6 und S 500 auch mit mechanischem Vorschub
ausgeristet werden, was sich in fast allen Féllen empfiehit. Hierdurch ist es moglich, schwierige Arbeiten
gleichzeitig mit zwei Sidhlen durchzufihren. Besonders gut hat sich diese Sonderausristung u. a. beim
Bearbeiten von Kegelradkdrpern bewdhrt.

Oben zeigen wir ein derartiges Arbeitsbeispiel. Es ist eine Anregung, wie man gewisse Drehprobleme
wirtschaftlich und damit gut |8sen kann.

Bei dieser Sonderausristung ist nur vorn ein Schnellwechselstahlhalter méglich, wéhrend Kegel- und

Formlineal gar nicht zu verwenden sind.

<4 Modell E 5 mit Doppelsupport und

verschiedenen anderen Sonderausriistungen.



Tweiter kompleitor Support




TS




Eilbewegung fir Bettschlitten

Besonders bei Maschinen mit grofler Drehlédnge geht wertvolle Zeit durch das langsame Verfahren
des Bettschlittens zwischen den eigentlichen Drehoperationen verloren. Es ist darum bei diesen
Maschinen von wirtschaftlicher Bedeutung, sie mit einem Eilgang im Bettschlitten auszuristen. Der Eil-
gang erlaubt ein Verfahren des Supportes lédngs mit ca. 4 m/min und plan mit ca. 2 m/min. Er wird an-
hand der normalen Schaltorgane fir die Lédngs- und Planbewegungen geschaltet und bedingt also keine
Komplizierung der Bedienungselemente.

Wir kénnen die Eilgangeinrichtung zu den Modellen 36D, S und L, 44D, S und L, E3, V3, E5, V5, Vé,
S 450 und S 500 liefern.

Bettschlitten des Modells S 500

mit Eilgangmotor und dazugehdérendem Zmwischengetriebe
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Verstellung des Reitstockes mit Kurbel

Die Méglichkeit, den Reitstock mit einer Kurbel Uber Zahnstange und Ritzel zu bewegen, bedeutet eine
wesentliche Erleichterung fir den Dreher, dem dadurch das zuweilen recht anstrengende Verschieben
des schweren Reitstockkdrpers erspart wird.

Diese Einrichtung kann zu den Modellen E5 und V5 als Sonderausristung geliefert werden, wéhrend sie
bei dem Modell V6 zum Normalzubehér rechnet. Auf besonderen Wunsch liefern wir die Sonderaus-
stattung auch zu den Modellen E3, V3, S450 und S500.



Selbsttdtig ein- und ausschwenkbare Wellentréiger

Bei Drehbdnken mit mehr als 2000 mm Drehldnge empfehlen wir, die Leit- und Zugspindel sowie die
Schaltwelle durch Wellentrédger abzustitzen, und liefern auch einfache Wellentréger mit. Diese sind in
iiblicher Bauform auf dem vorderen Bettprisma festgeklemmt und missen bei jedem Durchgang des
Bettschlittens umgesetzt werden. Dagegen sind die selbsttdtig ein- und ausschwenkbaren Wellentrdger
in die vordere Bettwand eingelassen und brauchen vom Dreher wéhrend der Arbeit nicht beachtet zu
werden. Eine Kurvenschiene am SchloBkasten l&uft auf eine Rolle und schwenkt den Tréger zurick. Ist
der SchloBkasten vorbeigefahren, schwenkt der Wellentréger selbsttdtig wieder aus.

Wir liefern diese Sonderausristung zu den Modellen E5, V5 und V 6.
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Kegellineal fir 400/500 mm Kegelléinge

Uberall dort, wo der Bereich des Selbstganges im Obersupport nicht mehr ausreicht, bildet das Kegel-
lineal eine wertvolle Ergéinzung der Drehbank. Mit Zugstange und Klemmbock kann es an jedem be-

liebigen Abschnitt der Gesamtdrehlénge der Bank festgeklemmt werden.

Nach Einstellen der Kegelsteigung mit der unten links im Bild sichtbaren Spindel und nach festem
Anziehen eines der beiden Handhebel kann der Kegel vorgedreht werden, wobei die Fihrung durch
einen kraftigen Gleitschuh erfolgt. Ein Nachstellen des Drehstahles ist jetzt noch ohne Schwierigkeiten
moglich, da die Stahlzustellung durch die Planzugspindel erfolgt. Nach Anziehen des zweiten Hebels
zum Fertigdrehen des Kegels ist der Schieber des Kegellineals starr mit dem Support verbunden und
keine Stahlzustellung mehr méglich. So ist ein Drehen sehr genauver Kegel mit einem an- und ab-
steigenden Winkel von max. 20° (Einstellwinkel 10°) méglich.

Maschine

max. Kegelldnge

Erhéhter Platzbedarf der
Maschine in der Breite

Verringerter Drehdurch-
messer Uber dem durch-
gehenden Unterschieber

18RO
21RO

V3
ES
V5
S 450
S 500

In einer VDF-Gieferei

400 mm
400 mm
400 mm
400 mm
500 mm
500 mm
400 mm
400 mm

1310 mm
1310 mm
1420 mm
1420 mm
1850 mm
1850 mm
1420 mm
1420 mm

165 mm
225 mm
220 mm
270 mm
310 mm
420 mm
220 mm
270 mm
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Verstirktes Kegellineal fiir 600 mm Kegelldnge

Kegellineal fir 400/600 mm Kegelléinge

Bei besonders schweren und evtl. unterbrochenen Schnitten ist das verstdrkte Kegellineal fir 400 mm
oder 600 mm Kegellénge dienlicher als das normale Kegellineal fir 400 mm oder 500 mm.
Kennzeichnend fur diese verstdrkte Ausfohrung ist die kréftigere Konstruktion des durchgehenden Unter-
schiebers, der in diesem Fall mit der Kulissenflhrung aus einem Stick gegossen ist. Weiterhin entfallt
die sonst Ubliche Zugstange und ist ersetzt durch eine Fihrungsplatte und einen Haltebock. Hinzu kommt,
dafl der Fihrungsschlitten lénger ist.

Fur gréBere Kegelldngen haben wir eine schwere Kegeldreheinrichtung entwickelt, die direkt am Bett
befestigt wird. Die Ldnge dieses Kegellineals kann sich auf die gesamte Drehlénge erstrecken, wobei
jedoch zu beachten ist, daf3 der max. einstellbare Kegel mit gréBerer Drehlénge flacher wird.



Erhéhter Platzbedarf

Verringerter Drehdurchmesser

Maschine max. Kegelldnge der Maschine iber dem
in der Breite durchgehenden Unterschieber

36D,Su. L 400 mm 1300 mm 190 mm (normal)
44D,Su.l 400 mm 1300 mm 280 mm (normal)
E3 600 mm 1420 mm 220 mm

V3 600 mm 1420 mm 270 mm

E5 600 mm 1850 mm 310 mm

V5 600 mm 1850 mm 420 mm

Vé 600 mm 1990 mm 480 mm

S 450 600 mm 1420 mm 220 mm

5500 600 mm 1420 mm 270 mm

Fur die am Bett befestigte Kegeldreheinrichtung fir gréfiere Kegelldngen erbitten wir gegebenenfalls

besondere Anfrage, damit wir ein entsprechendes Angebot ausarbeiten kénnen.

Kegellineal fiir 750 mm

Kegellidnge (am Bett befestigt)



Formlineal




Formlineal

Das Formlineal basiert auf der gleichen Konstruktion wie das normale Kegellineal. Mit ihm kénnen
Konturen bis zu einem Ein- bzw. Auslaufwinkel von etwa 30° gedreht werden. Die auf der Abbildung
dargestellte Ausfihrung zeigt das Formlineal mit Rolle, jedoch ohne die dazugehdrenden Kopierlineale.
Bei dieser Ausfihrung missen zwei Lineale vorgesehen werden, zwischen denen die Rolle gefihrt wird.
AuBerdem kénnen wir eine dhnliche Konstruktion liefern, die mit einem Kopierstift arbeitet, der mit
Zugfedern an das Kopierlineal angedriickt wird.

Diese beiden Ausfihrungen unterscheiden sich dadurch, daf3 mit dem Stift kleinere Radien abgefahren
werden kénnen, wihrend sich mit der Rolle ein geringerer Verschleif3 ergibt.

Kombiniertes Kegel- und Formlineal

Die beiden Sonderausstattungen Kegellineal und Formlineal, die, wie schon angedeutet, konstruktiv
gleich aufgebaut sind, kénnen auch in kombinierter Ausfiihrung geliefert werden. In diesem Fall werden
die Zusatzteile fir das Formlineal lose mitgegeben, wenn die Einrichtung als Kegellineal aufgebaut
wird. Fir den Umbau des Formlineals zum Kegellineal und umgekehrt wird eine besondere Anleitung
beigefigt.

Sowohl das Formlineal als auch das kombinierte Kegel- und Formlineal kénnen wie das Kegellineal an
bereits gelieferte Drehbénke angebaut werden.

Kopierldnge in mm

18R0[21 RO[ 2D #4D.l £3 | yva| E5|v5 | Ve |S450]5500
SEESusL
Formiinaal* 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 500 | 500 | 600 | 400 | 400
Kombiniertes 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 500 | 500 | 600 | 400 | 400
Kegel- und Formlineal *

* Platzbedarf und Drehdurchmesser dindern sich wie beim Kegellineal (Sh. Seiten 40/41).
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Selbsttéitig wirkende Stahlriickzugeinrichtung

Bei Gewinden mit einem kurzen Gewindeauslauf, bei der Forderung nach gleichbleibendem Gewinde-
auslauf oder bei hoher Schnittgeschwindigkeit ist es zweckmdfig, mit einer Stahiriickzugeinrichtung zu
arbeiten. Sobald der Support mit dem auf dem vorgeschalteten Getriebe sitzenden Nocken gegen die
Auslosestange féhrt, wird eine Drehbewegung des Hebels ausgelést. Diese Ubertrdgt sich Uber das
vorgeschaltete Getriebe auf die Planzugspindel und zieht so den Stahl zurick.

Das obenstehende Foto zeigt die gesamte Stahlriickzugeinrichtung mit der durch einen Bock am Bett
festgeklemmten Auslésestange und dem Getriebe und Auslésehebel am Schlofkasten. Auf dem Foto
rechts steht die Auslosestange einige Millimeter vor der Auslésung des Stahlrickzuges durch den
Nocken.

Sofern kein Selbstgang im Obersupport, keine LdngenmeBeinrichtung auf der Handradwelle und kein
Eilgang vorgesehen sind, kénnen wir die Stahlriickzugeinrichtung zu den Modellen 18 R0, 21 R0, E3, V3,
S 450 und S 500 liefern. Bei den Modellen E5, V5 und V6 sind Ldngenmefeinrichtung und Eilgang még-
lich, auch wenn die Maschine die Stahlrickzugeinrichtung hat.






Feststehender Setzstock

Setzstocke

Bei Werksticken, die im Verhdltnis zum Durchmesser sehr lang sind, wird zweckmdfBig mit Setzstdcken
gearbeitet. Sie entlasten Spindelkopf und Reitstockpincle, sorgen fir einen ruhigen Lauf des Werk-
stiickes und damit fir eine saubere Drehoberfldche. Auch beim Aufspannen des Werkstickes leisten sie
wertvolle Hilfe.

Wir liefern feste oder mitgehende Setzstécke. Die letzteren werden auf den Bettschlitten aufgeschraubt.
Sie kommen in Frage, wenn das Werkstick zylindrisch ist und einen gleichbleibenden Durchmesser hat.
Der Setzstock in feststehender Ausfihrung hingegen wird besonders dann bendétigt, wenn stirnseitige
Innenbearbeitungen vorgenommen werden mussen. Er wird auf der inneren BettfUhrungsbahn festge-
klemmt und ist wéhrend der Arbeit nicht verschiebbar.

Beide Setzstdcke sind normalerweise mit Gleitbacken ausgeristet. Nur bei den Maschinen 36 D, S und L,
44D, S und L, S 450 und S 500 wird der feststehende Setzstock normalerweise mit Rollen geliefert. Diese
Maschinen haben einen besonders hoch ausgelegten Drehzahlenbereich, und so wiirde die Reibungs-
wérme an den Gleitbacken zu grofd werden.

Aufler diesen abgebildeten und beschriebenen Setzstécken kénnen wir noch viele andere Konstruktionen
liefern, fir die wir gern detaillierte Angebote ausarbeiten.
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Mitgehender Setzstock

Feststehender Setzstock Mitgehender Setzstock
Modelle : ;
Durchgang in mm Durchgang in mm
18RO 115 72
21 RO 115 72
36D,Su. L 125 100
44D,Su. L 125 100
E3 160 125
V3 160 125
ES 180 160
V5 180 160
Vé 315 200
S 450 160 125
S500 160 125
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VDF-Einheitsdrehbank mit Bohrreitstock zum Auswechseln gegen normalen Reitstock.

Bohrreitstock

Es ist nicht empfehlenswert, den normalen Reitstock einer Spitzendrehbank, solange er nicht mit einer
Bohrpinole mit Mitnehmerlappenfihrung ausgestattet ist, for Bohrarbeiten zu verwenden. Durch Ver-
drehen des Spiralbohrers in der Pinole kann der Innenkegel sehr leicht beschddigt, und damit die
erforderliche Genavigkeit zur Aufnchme einer Kérnerspitze verloren gehen. Auflerdem steht beim
normalen Reitstock kein mechanischer Vorschub zur Verfigung, und die Bohrtiefe ist in ihrer Abhdngig-
keit von der Pinolenverschiebung sehr gering.

Eir das Bohren auf Drehbénken ist der abgebildete Reitstock besser geeignet. Er wird bei zuriick-
gefahrener Bohrpinole so dicht wie méglich an das Werkstick herangefahren und dort festgespannt.
Die Pinolenverschiebung erfolgt tber ein Getriebe durch die Zugspindel. Mit dem Getriebe kann man
verschiedene Vorschiibe einstellen. Die Pinole hat einen Morsekegel (44D, S und L, $500 und V3 =
Morsekegel Nr.5, V5 = Morsekegel Nr. 6) und eine Mitnehmerlappenfihrung als Sicherung gegen Ver-
drehen des Spiralbohrers.

Der Bohrreitstock kann fir die Modelle 44D, S und L, V 3, $ 500 und V 5 geliefert werden, und zwar ent-
weder anstelle des normalen Reitstockes oder zum Auswechseln gegen diesen mit erforderlicher Bett-

verldngerung.
Die Bohrtiefe betrégt bei den Modellen 44 D, S und L 250 mm, S 500 und V 3 400 mm, V5 450 mm.



Bohrreitstock

49



Modell V 6 mit Prefiluftspanneinrichtung



Spannerflansch Maschinenspindel Zwischenflansch

i

Fihrungsbuchse

EXEN i

1
L
) A
] 1
Verbindungsstange
{auf Wunsch mit Federpaket)

Handschalter
(auf Wunsch auch
FuBschalter)

Elektrospanner mit
Spanndruckeinstellung

Futter, Zange,
Dorn oder dgl.

Kraftspanneinrichtungen

Bei groBen Serien ist es besonders wirtschaftlich, die Spannzeit der Werksticke durch den Einsatz von
Kraftspanneinrichtungen abzukirzen. Welche Art einer Kraftspanneinrichtung dabei gewdhlt wird, ist
nicht von so ausschlaggebender Bedeutung; im allgemeinen paBt man sich hierbei den Betriebsverhdlt-
nissen an. Von uns kénnen die Maschinen sowohl mit PreBluft- als auch mit elektromotorisch betdtigten
Spanneinrichtungen ausgeristet werden. Die Spanneinrichtungen werden wunschgemdB entweder mit
Hand- oder mit FuBbetdtigung geliefert. Die Gréfien der zu den Spanneinrichtungen geh&renden Drei-
backenfutter ergeben sich entsprechend den Arbeitsbedingungen im Rahmen der Maschinenabmessungen.

Wir kénnen zu allen Maschinen Kraftspanneinrichtungen liefern.
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Zangenspanneinrichtung mit Handhebelspannung

Wann gmﬁu Sickrahlen ous El'-ung-unrrhulurinl peferligt woerden sollen, lohnt sich eine Zongonsponnein-
richiung, |hre Vorteile gogenbber dem zentrisch iponnenden Droibodkenfubier sind sine wasenilich
schnallare Spannung uwad die Aufnohme van Werksilcken mit sohr geringen Durchmessern, die bei sinem
Dratbackenfufter nur noch mit Spezialbocken gesponnd werden kénnen. Allerdings isf der Sponnbereich
der einzelnen Spannzongen so gering, dofl nur der angegebens Menndurchmesser gesponnt werden
kanmn, Das sk awch der Grund, woshall sich dor Eimsolz nur bai grolen 3erien ven WarkilGcken min
glaichen Durchmessern lohnt, denn sonst mifite jedesmal die Zonge awgewedell werden. fum Spannen
des Werksilckes wird der Hondhebel am vorderen Ende der Houpispindel beiGtigh.

Sponnzongen zu dieser Zongonspannrinrichhong kénnen innerhall der flr die einzelmen Moschinen
zubraffenden Spannbaraiche in allen Gedtlen [mm wund Tell) und Arten (rund, vierkant, sechikant vsw.)
geliehert werden. Dabei st zu berldksichtigen, dofl bei den Moschinen, bei denen zwai Spannbereiche
méglich sind, fir jeden Bereich ein besonderer Spannkérper nblig ist.

Longensponneinrichiung
mit Hondhebelspannung
Moschine Spannbaneich wenbis
S 8dmm g | H--Bmen &
15RO X -
21 kD X -
L R ATH S X
d4 DSl X -
Ea x X
Vi X X
ES X X
V5 X X
5450 X X
5500 X X

Enngensponneinrichiung mil
Haondhebelsprnnung (Vendeds abgenommon)
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Verldngerte Einsatzhilse fir feste Kérnerspitze

Dieses Zubehor liefern wir als Sonderausriistung fir eine mit Spindelkopf DIN 55022 oder Camlock-
Spindelkopf ausgeristeie VDF-Einheitsdrehbank.

Die verléngerte Einsatzhilse wird bendtigt, wenn ein Werkstick zwischen Spitzen gespannt, und eine
Planscheibe als Mitnehmer verwendet werden soll. Eine Kérnerspitze mit einer normalen Einsatzhilse
wiirde in diesem Fall hinter der Werkstiick-Anlagefléche der Planscheibe sitzen, also zum Spannen
ungeeignet sein.



Zur vollstéindigen AusrUstung einer Drehbank gehért in jedem Fall eine Anzahl Spannmittel. Je nach
Verwendungszweck der Maschine sowie nach Art und Menge der im Betrieb bereits vorhandenen Spann-
mittel wird diese AusrUstung sehr unterschiedlich aussehen. Das ist, wie bei allen anderen Sonderaus-

ristungen auch, der Grund, weshalb wir grundsdtzlich keine Spannmittel zum Normalzubehér rechnen.

Als Sonderzubehér kénnen wir alle Ublichen Futter, Mitnehmerscheiben, Planscheiben usw. liefern. Die
Groflen der Spannmittel ergeben sich von selbst aus dem Arbeitsbereich der einzelnen Maschinen.

Da die Spannmittel hinldnglich bekannt sind, mochten wir auf eine genauere Beschreibung in diesem
Rahmen verzichten. Unser Spannmittel-Angebotsblait, das lhnen unsere Verkaufsabteilung gern zu-
sendet, enthdlt alles Wissenswerte,
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Kornerspitzen

Bei den hohen Drehzahlen der modernen Drehbéinke kann die an sich genaueste, némlich die feste
Kérnerspitze, leicht durch Reibungswérme in der Zentrierbohrung des Werkstickes fressen, und damit
beschddigt oder gar véllig unbrauchbar werden. Man hat aus diesem Grunde mitlaufende Kérnerspitzen
geschaffen, die allerdings durch die Wélzlagerung einen weiteren Ungenauigkeitsfaktor in sich bergen.
Normalerweise haben die mitlaufenden Kérnerspitzen im Kopf zwei Lagerstellen zur Aufnahme des
radialen und eine zur Aufnahme des achsialen Druckes. Bei den von uns gegen Preisaufschlag ebenfalls
lieferbaren Prézisionskdrnerspitzen ist das zweite Radiallager als Nadellager im Schaft ausgefuhrt. Der
gréfere Lagerabstand bewirkt, daf3 die mitlaufenden Prézisionskérnerspitzen fast die Genauigkeit der
festen Kérnerspitzen erreichen. Und zwar lassen wir bei den Prézisionsspitzen einen Gesamtrundlauf-
fehler von 2 u zu, wdhrend dieser bei den normalen mitlaufenden Spitzen bis zu 3 u betragen darf. Als
besonders glnstig kommt auflerdem noch hinzu, daB die Prézisionsspitzen gréflere Kréfte aufnehmen
kénnen, so z. B. bei Morsekegel 5 max. 2500 kg, wdhrend die normale Spitze bei gleichem Morsekegel
nur 2200 kg aufnehmen kann.

Mitlaufende Kérnerspitze Mitlaufende Prézisions-Kérnerspitze
mit Morsekegel mit Morsekegel
Maschine

Nr. 4, 60° Nr. 5, 60° Nr. 4, 60° Nr. 5, 60° Nr. 6, 60°
Spitzenwinkel | Spitzenwinkel | Spitzenwinkel Spitzenwinkel Spitzenwinkel

18RO X
21RO X
36D, S0.L*
44D,Su.L*
E3 X
V3
ES
V5
Vé X
S 450*
S500*

oK X X X
> X X X

> X

*) Bei diesen Modellen gehért die mitlaufende Prézisions - Kérnerspitze zum Normalzubehér.

Reitstock mit eingesetzter

mitlaufender Kérnerspitze






Leitspindel-Priifeinrichtung



Leitspindel in Sonderausfihrung

Die mit dem Gewindekasten ausgeristeten Modelle werden seit einigen Jahren normalerweise mit einer
Leitspindel mit metrischer Steigung geliefert. Und zwar betrédgt die Steigung bei den Modellen 36D,
Sund Lund 44D, S und L = é mm, wihrend die Modelle E3, V3, E5, V5, V6, S450 und S500 eine Leit-
spindelsteigung von 12 mm haben. Der Gewindekasten ist dabei so ausgebildet, daB alle bekannten
Gewinde, also auch Zoll-Gewinde, mit der metrischen Leitspindel genau geschnitten werden kénnen.
Sollte die Bank jedoch in groBem Umfang zum Schneiden von Zollgewinden mit Hilfe eines Gewinde-
schneidanzeigers (Sh. Seite 60/61) gebraucht werden, empfiehlt es sich, die Maschine mit einer Leitspindel
in Zoll-Ausfihrung auszuristen. Wir liefern darum zu diesen Modellen eine Leitspindel mit /2”-Steigung
(36D, S und L und 44D, S und L = *.” Steigung) als Sonderausriistung.

Anders als bei den oben aufgefihrten Modellen ist es bei unseren VDF-Drehbdnken 18 RO und 21 RO.
Da die Bdnke mit einem Nortonkasten an Stelle des Gewindekastens gebaut werden, sind sie normaler-
weise mit einer Leitspindel in Zoll-Ausfihrung ausgeristet. Wir haben auch hier als Sonderausriistung
eine andere Leitspindel vorgesehen. Die Spindel mit 6 mm Steigung wiirden wir in diesem Fall natirlich
dann empfehlen, wenn hauptséchlich metrische -Gewinde mit Gewindeschneidanzeiger geschnitten
werden sollen.

Erhéhte Genauigkeit der [eifspindel

Normalerweise lassen wir bei unseren Leitspindeln einen Steigungsfehler von max. 0,03 mm auf 300 mm
Lénge zu. Diese Genauigkeit reicht fir Gewindeschneidarbeiten normaler Genauigkeit vollkommen aus.
Wenn jedoch fir Prézisionsgewinde eine erhéhte Anforderung an die Steigungsgenauigkeit gestellt
wird, liefern wir als Sonderausristung eine Leitspindel mit erhdhter Steigungsgenauvigkeit. ZweckméiBig
ist das allerdings nur, wenn die Bank insgesamt die héhere Genauigkeit fir Werkzeugmacherdrehbénke
aufweist (Sh. Seiten 64/65). Wir kénnen dann fir die Modelle 18 R0, 21 R0, 36 D,S v. L,44D,S u.L,E3, V3,
ES5, V5,5 450 und S 500 bei Maschinen bis 1000 mm Drehlénge eine erhdhte Genauigkeit der Leitspindel in
zwei Genauigkeitsgraden liefern. Und zwar einmal mit einem max. Steigungsfehler von 0,02 mm und
zum anderen von 0,01 mm auf 300 mm Lénge.

Fir Bénke mit einer Drehlénge Uber 1000 mm erbitten wir besondere Anfrage.
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Metrische Gemwindeuhr

Gewindeschneidanzeiger

Gewindesteigungen, die durch einen ganzzahligen Divisor in der Leitspindelsteigung enthalten bzw.
die ein Vielfaches der Leitspindelsteigung sind, kénnen ohne den zwangsldufigen Rucklauf geschnitten
werden. Bei diesen Steigungen ist es mdglich, nach jedem Schnitt dos Mutterschlof3 zu éffnen, da beim
Schliefen der Mutter der Stahl wieder in den geschnittenen Gang trifft. Die Maschine braucht also nicht
davernd auf Vor- und Ricklauf umgesteuvert zu werden, und die Lamellenkupplung im Spindelkasten
wird geschont.

Gewindesteigungen, fir die die oben genannte Eigenschaft nicht zutrifft, erfordern, daf3 entweder
wéhrend des Gewindeschneidens das Mutterschiof3 immer geschlossen bleibt und die Maschine fir jeden
Durchgang umgesteuert werden muB, oder daf3 beim Neuanstellen eines Spanes mit dem Schlieflen des
Mutterschlosses so lange gewartet wird, bis die Leitspindel eine Stellung einnimmt, bei der nach dem
Schlieflen des Mutterschlosses der Stahl wieder in den geschnittenen Gang gefGhrt wird. Zum Erkennen
dieser Leitspindelstellung dient die Gewindeuhr, wie sie auf der nebenstehenden Seite im Bild gezeigt
wird. Solange der Bettschlitten bei laufender Maschine stehenbleibt, wird durch die Drehung der Leit-
spindel ein Zeiger auf der Gewindeuhr in eine Drehbewegung versetzt. In dem Augenblick, in dem der
Zeiger auf eine vorher nach der Tabelle festgestellte Markierung zeigt, kann das Mutterschlof
geschlossen werden, und es besteht Gewdhr, daf sich der Gewindestahl wieder in der richtigen Stellung
zu dem bereits geschnittenen Gewindegang befindet.

Das Foto oben zeigt eine Gewindeuhr fir die metrische Leitspindel. Mit dieser Gewindeuhr kénnen nur
metrische Gewinde geschnitten werden. Sollen Zollgewinde mit der Gewindeuhr geschnitten werden, so
liefern wir eine dhnliche Gewindeuhr, die wiederum nur bei Maschinen mit einer Leitspindel mit Zoll-Stei-
gung angebaut werden kann. Die Zoll-Gewindeuhr kann zudem noch mit LdngenmeBanzeiger geliefert
werden, wie es das nebenstehende Bild veranschaulicht. Der Gewindeschneidanzeiger kann zu allen
Maschinen geliefert werden. Es ist nur zu beachten, dafd sich dann die Drehlénge um 70 mm verringert.

Zoll-Gewindeuhr
mit Lidngenmefanzeiger
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Lingenmefeinrichtung
am Modell V 6

Ldngenmessung auf der Handradwelle am SchloBkasten

Sollen verhéltnisméBig lange Drehwege mit dem Hauptsupport abgefahren werden, ist es fir den Dreher
von groBBem Vorteil, eine LangenmeBeinrichtung zur Verfigung zu haben.

Wir liefern desholb zu allen Maschinen mit Ausnahme der Modelle 36 D, S und L und 44D, S und L, bei
denen eine vereinfachte Lédngenmefieinrichtung normal mitgeliefert wird, als Sonderausstattung einen
Teilring mit Nonius auf der Handradwelle am SchloBkasten. Eine Umdrehung des Teilringes zeigt einen
Weg von 100 mm an.

Bei Maschinen, die mit einer Stahlrickzugeinrichtung ausgeristet sind, kann dieses Sonderzubehér nicht
geliefert werden. Die Einschrénkung trifft allerdings nicht fir die Modelle E5, V5 und V 6 zu, die auch
mit der direkten Ablesbarkeit der Léngenmessung bis 2500 mm von den anderen Modellen abweichen.
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Erhéhte Genauigkeit der Drehbénke entsprechend DIN 8605

DK 621.941 Deutsche Normen 2. Ausg. Juli 1941
'; - Abnahme-Bedingungen fiir Werk'zeugmaschinen- j El—N*
‘Werkzeugmacher - Drehb#nke —
(hdhere Genaui keiten flir Drehbénke bis 500 mm Dmhdurchmesser 8 605
%ef Beft und 1500 mm Drehldnge) _
Type Empf&nger
| Fabr. Nr. Auftr. Nr. Tag Abnehmer
Gegenstand | ' L | Zulassige | Gemessena S
Ml der Messung| Bild MeBgerdte | .\ . eichune Abweichung MeBanleltung
Atisrlchten Wasserwaage |a) Vordete Bettschlitten auf Bettmitte.
der Maschine Skalenwert Fiihrungs- a) W&siselwaaa'ei auf vordere
a) In Léngs- 0,03 bis bahn  (hintere) Fihrungsbahn -
richtung bl g;oi sl wechselnd anf ~
- i ol ntere ="
b} In oqu'_'_ Zubehér{MiB Flihrinrma- "
richtung

Die VDF-Drehbdnke sind in den letzten Jahrzehnten zu einem Wertbegriff im Werkzeugmaschinenbau
geworden. Dieser Erfolg beruht zu einem Teil auf der ausgereiften, sowohl den betrieblichen Erforder-
nissen als auch der Verbilligung der Fertigung uneingeschrénkt Rechnung tragenden Konstruktion, zum
anderen aber auch auf der einwandfreien Werkstattarbeit seitens der VDF.

So ist es ohne Schwierigkeiten méglich, auf den normalen VDF-Drehbénken auch sehr genaue Dreh-
operationen vorzunehmen. Soll aber dennoch eine weitere Genauigkeit unsererseits garantiert werden
und die Abnahmeprifung nach DIN 8605 erfolgen, so kénnen wir auch diesem Wunsche nachkommen.

Allerdings darf die Drehldnge nicht mehr als 1500 mm (36 D, S und L und 44D, S und L = 1000 mm)
betragen, und die Bank kann nicht mit Krépfung versehen werden.

Méglich ist diese Abnahmeprifung bei allen Maschinen, wobei die Abnahme der Maschinen mit mehr
als 500 mm Drehdurchmesser iiber dem Bett in Anlehnung an diese Norm, die nur bis 500 mm Drehdurch-

messer geht, erfolgt.

Messen der Geradlinigkeit der Bettschlitten-

berwegung in der Waagerechtebene
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Strommesser

Wenn eine Maschine fast immer bis zu ihrer max. Leistungsgrenze ausgenutzt werden soll, empfiehlt sich
der Anbau eines Strommessers. Dieser wird normalerweise in das Wechselradverdeck eingebaut und ist,
wie auch der Drehzahlmesser, recht gut vom Arbeitsplatz des Drehers aus zu beobachten.

Drehzahlmesser

Der Drehzahlmesser wird wie der Strommesser Ublicherweise am Wechselradverdeck angebracht. In
diesem Fall wird er direkt als Wirbelstromtachometer iber einen Schnurriemen von der Arbeitsspindel
angetrieben.

Der Drehzahlmesser kann auch auf besonderem Sockel an die Rickseite des Spindelkastens angebaut
werden, so daf} sich Uber diesen hinweg eine besonders gute Sicht ergibt. In diesem Fall muf3 aber ein
Drehzahlengeber verwendet werden. Die Ubertragung auf das Anzeigegerdt erfolgt dann auf elek-
trischem Wege.

Angebaut werden kann der Drehzahlmesser an die Modelle 18 R0, 21 R0, 36D, 44D, E3, V3, E5, V5
und V 6. (Bei den Modellen 36 L und 44 L wird der Drehzahlmesser normal mitgeliefert.)

Leistungsmesser am Spindelkasten

(Strommesser und Drehzahlmesser
haben gleichen Aufbau)

VDF-Einheitsdrehbank Modell V 3 mit
am Wechselradverdeck angebautem
Drehzah;‘messer und Strommesser







Kienzle-Drehzahl-Vorschubwdhler

Wenn man eine Hochleistungsmaschine und erstklassige Hartmetallwerkzeuge mit hoher Standfestigkeit
wirklich voll ausnutzen will, ist eine genaue Ermittlung der Drehzahl und des Vorschubes unerldBlich. Das
Gefihl eines guten Drehers wird zwar in manchen Féllen aus der Erfahrung heraus einen anndhernd
richtigen Wert ergeben, aber die volle Leistung der Maschine kann doch auf diese Weise fast nie aus-
genutzt werden. ‘
Der Kienzle-Drehzahl-Vorschubwdhler ermittelt fir den Arbeiter in kirzester Zeit und bei wirklich ein-
facher Bedienung die bestméglichen Werte. Durch Verstellen von drei Knépfen, mit denen Werkstoff,
Spantiefe/Vorschub und Drehdurchmesser eingestellt werden, zeigt die Vorrichtung selbsttatig die
geeignete Drehzahl an. Dadurch wird fiir alle Beteiligten, vom Kalkulator tber den Meister bis zum
Dreher, eine Menge Arbeit eingespart. Alle kénnen mit einwandfrei festgelegten Werten arbeiten, die
nicht mehr vom Gefihl oder der mehr oder minder groBen Erfahrung des Einzelnen abhdngig sind.

Der Kienzle-Drehzahl-Vorschubwdhler kann fir alle Maschinen mit Ausnahme der Modelle 36 D, S und L
und 44 D, S und L gelieferi werden.

VDF-Einheitsdrehbank Modell S 500
mit Kienzle-Drehzahl-Vorschubmwdhler.
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Maschinenleuchte

In vielen Betrieben ist noch keine gleichmdflige, helle Aus-
leuchtung aller Arbeitspldtze gegeben; oft verhindern auch
die baulichen Gegebenheiten eine Anbringung von GroB-
raumleuchten. In diesen Fdllen ist eine Maschinenleuchte
am Arbeitsplatz unentbehrlich. Aber auch bei einer guten
Deckenbeleuchtung wird eine Maschinenleuchte dem
Dreher sehr helfen, denn ihr direktes Licht 1&Bt eine bessere
Beobachtung von Werkzeug und Werkstick zu.

Da die Maschinenleuchte mit einem Metall-Schlauch-Arm
oder einem Gelenkarm direkt am Bettschlitten befestigt ist,
folgt das Licht wdhrend der Bearbeitung dem Drehstahl.
Das Ein- und Ausschalten erfolgt durch einen Schalter an
der Lampe selbst.

Die Maschinenleuchte ist fir 24 Volt eingerichtet und kann
mit dem erforderlichen Transformator zu allen Maschinen

geliefert werden.




Wiihrend der letzten Jahrzehnte wurden von den Vereinigten Drehbank-Fabriken die VDF-Einheitsdreh-
bénke entwickelt und auf den heute schon selbstversténdlichen hohen Stand gebracht. Der Wunsch war,
ein Drehbankbauprogramm so zu vereinheitlichen, daB wohl alle vorkommenden Arbeitsbereiche ge-
deckt sind,

Das erbrachte auch den Vorteil der leichteren Hondhabung. Damit wurde aber nicht die Méglichkeit
ausgeschlossen, gegebenenfalls auch Sonderausfihrungen zu liefern. Das hat dazu gefihrt, dafl die VDF
in den vergangenen Jahren hunderte von Spezialmaschinen gebaut haben, die auf ganz bestimmte
Arbeitsprobleme zugeschnitten waren. Uber diese Maschinen einen reprdsentativen Uberblick zu ver-
mitteln ist véllig unméglich, da der Umfang einfach zu grofl und vor allem zu vielseitig ist. Wir mochten
uns darum darauf beschrénken, auf den folgenden Seiten eine kleine Anzahl fast willkirlich heraus-

gegriffener Sonderausfihrungen zu zeigen.
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Sonderausfihrung Modell E 5

Aufgabenstellung:

An Kurbelwellen mit einem max. Schwingdurchmeasser von 250 mm und Léngen bis 1200 mm sollen
Endzapfen und Flanschpartie bearbeitet werden. Bedingung ist die schnelle Umstellbarkeit der Maschine
auf andere Werkstickgrofien.

Maschinenausfihrung:

VDF-Einheitsdrehbank E5, 3000 mm Drehlénge, mit folgenden Sonderausristungen:

Verstérkte Hauptspindel mit 128 mm Bohrung,

Bettschlitten mit Doppelsupport und getrennten Unterschiebern,

Vorderer Obersupport mit Selbstgang,

Feststehender Setzstock mit schmalen Backen fir die Fihrung des Werkstickes,

Mitgehender Fihrungsbock zur Bohrstangenfihrung,

Zweiter Bettschlitten mit ékt.-Revolverkopf und gekuppelter Anschlagwalze zur Ausfohrung der Bohr-
und Ausdreharbeiten. Dieser Bettschlitten kann im Eilgang verfahren werden.

Alle Arbeitswege werden durch einstellbare Anschlége begrenzt.
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Doppelseitiger Plansupport

Der doppelseitige Plansupport mit bis max. 7 verstellbaren Planfihrungen wurde von uns fir die VDF-
Einheitsdrehbank, Modell V3, gebaut. Es ging darum, ein Werkstiick in einem Zuge bearbeiten zu
kénnen, das auf einer oder auf beiden Seiten Kegelfldchen hat. Die Planschlitten werden durch Kegel-
réder angetrieben, die den Schwenkmittelpunkt der Planschlitten bilden und die ihrerseits durch einen

gemeinsamen SchloBkasten getrieben werden.
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Drehbank in vereinfachter Bauweise

Es bestand der Wunsch, auf einer vereinfachten Drehbank von Rohren aus NE-Metallen mit max.
125 mm ¢ und Wandstdrken bis 20 mm Ringe abzustechen. Zudem sollte auch das Plandrehen und das
Anfasen der abgestochenen Ringe auf der gleichen Bank durchgefihrt werden.

Wir lésten diese Aufgabe mit einer VDF-Einheitsdrehbank, Modell E 5, die mit folgenden Baugruppen
zu einer Einzweckmaschine gestaltet wurde:

Vereinfachter Spindelkasten mit Drehzahlen von 280--900 U/min und verstdrkter Hauptspindel (Bohrung
128 mm), Drehbankbett mit FiBen fir 350 mm Drehlénge, Bettschlitten mit durchgehendem Unterschieber.
Die gesamten Werkzeugaufbauten wurden vom Abnehmer beschafft,

Vermaltungsgebdude der Firma
Gebr. Boehringer GmbH., Géppingen
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Drehbank mit zwei Spindelkésten

Bei der Konstruktion dieser Sonderausristung standen wir vor der Aufgabe, eine Einrichtung zu schaffen,
die das Bohren einer durchgehenden, von beiden Seiten abgesetzten Bohrung fir das Gehduse einer
Brennstoffpumpe erlaubt. Wir bauten zu dem normalen, auf der linken Seite des Bettes ruhenden Spin-
delkasten einen zweiten auf der rechten Seite. Dieser Spindelkasten erhielt einen eigenen elekirischen
Antrieb und die gleichen Drehzahlen wie der linke.

Beide Spindelstécke wurden mit entsprechenden Bohrstangen versehen, und das in einer Sondervorrich-
tung auf den Bettschlitten gespannte Pumpen-Gehduse wird einmal mit Links- und einmal mit Rechts-
transport in Richtung der Spindelkdsten gefahren.

Da der rechte Spindelkasten leicht abzunehmen ist, kann die Bank ocuch als normale Spitzendreh-
bank gebraucht werden.

Das nebenstehende Foto zeigt einen dhnlichen Spindelkasten, der fur eine andere Aufgabe gebaut
wurde.
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Spezialsupport zum Bearbeiten von Walzenbacken

Aufgabenstellung:
Es sollen HartguBBkérper dhnlich Pilgerwalzen bearbeitet werden. Da eine Drehbank mit dieser Arbeit
nicht voll ausgenutzt ist, besteht die Absicht, sie auch fir normale Dreharbeiten einzusetzen. ‘

Maschinenausfihrung:
Eine VDF-Einheitsdrehbank V5 erhielt zusdtzlich zu einem Doppelsupport fir normale Dreharbeiten
einen Spezialsupport zum Bearbeiten der Walzenbacken.

In das Futter der Drehbank wird ein Spezialfrédser gespannt, der mit etwa 11 U/min rotiert. Die Walzen-
backen sind paarweise auf dem Spezialsupport gespannt. Léuft der Support vor, so drehen sich die

Werksticke gleichzeitig um 180°. Der Spezialsupport kann am Bettende abgestellt werden, so daf3 er
den Arbeitshereich der Maschine fir normale Dreharbeiten nicht beeintréchtigt.
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Fir die beidseitige Planbearbeitung eines Rotors entwickelten wir eine Maschine mit zwei gekuppelten
Plansupporten und zuriickziehbaren Stahlhaltern. Beide Bettschlitien werden beim Einrichten der Maschine
in die richtige Stellung gefahren und fihren wdhrend der Arbeit dann nur Planbewegungen aus. Die
Stéihle werden mit den aufgesetzten, zuriickziehbaren Stahlhaltern nach Beenden eines Arbeitsganges
durch einen Handhebel vom Werkstick abgehoben.

Die Planspindel des zweiten, anormalen Supportes wird Uber zwei Kegelradgetriebe von der Plan-
spindel des rechten Supportes angetrieben. Der rechte Support erhdlt den Trieb normal iber die Zug-
spindel.
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Es sind Zuganker fir groBBe Schiffsmotoren mit 200 mm ¢ und 12000 mm Lénge zu bearbeiten, d. h. die
Werksticke sind ganz zu tberdrehen, die Dehnbereiche und die Ubergéinge zu kopieren. Auflerdem
sollen an beiden Enden der Werksticke Gewinde auf etwa 300 mm Lénge geschnitten werden. Werk-
stickgewicht ca. 3000 kg.
Wir risteten hierfir eine VDF-Einheitsdrehbank, Modell E5, 12000 mm Drehlénge, mit folgenden
Sonderausristungen aus:

Verstdrkte Hauptspindel mit 128 mm Bohrung.

Zwei komplette Bettschlitten, die unabhéngig voneinander im Eilgang verfahren werden kénnen. Beide
Bettschlitten wurden mit zwei getrennten Unterschiebern ausgeristet, so daf3 gleichzeitig vor und hinter
der Drehmitte gearbeitet werden kann. Bei einem Bettschlitten ist auf dem hinteren Schieber eine VDF-
Kopiereinrichtung ,HYDROKOP” zum Kopieren des Dehnbereiches des Ankers aufgesetzt.
Gewindeschneidanzeiger fir beide Bettschlitten,

die beiden mitgehenden Setzstécke erhielten Vordrehsupporte, mit denen das rohe Werkstick auf das
Fuhrungsmaf} Uberdreht wird.

AuBerdem wurden drei feststehende Setzstocke zum Abstitzen des langen Werkstiickes geliefert.

Die Naf3dreheinrichtung muBte so ausgelegt werden, daB3 allen Arbeitsstellen Kohlmittel zugefiohrt wird.
Zu diesem Zweck laufen hinter der Drehbank auf besonderen Fishrungen die KihImittelpumpen mit dem
Bettschlitten mit.

Der Reitstock erhielt eine verstdrkte Pinole mit eingebauter mitlaufender Kérnerspitze und Wérme-

dehnungsausgleich.

Hobelmwerkstatt in einer
VDF-Gieflerei
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Sonderreitstock mit verschiebbarer Pinole

fir Drehbank V 3 zur Aufnahme eines Gewinderollkopfes

Fur Gewindeschneid- oder -rollarbeiten, die mit entsprechenden Werkzeugen von der Reitstockpinole
aus zentrisch vorgenommen werden sollen, wurde ein Reitstock entwickelt, auf dem mit einem Hebel
gegen den Druck einer Feder die Pinole vorgeschoben wird. Beim Erfassen des Gewindeganges
durch das Werkzeug zieht sich die Pinole weiter vor, bis der selbstéffnende Schneid- oder Rollkopf
die Gewindegdnge freigibt, und die Druckfeder die Pinole wieder in ihre Ausgangslage zurickdrickt.
Ein verstellbarer Anschlagring auf der Pinole gestattet das Schneiden oder Rollen der Gewinde auf vor-
geschriebene Lénge.

Teilansicht der Firma H. Wo

hlenberg KG

in Hannover
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VDF-Sonderdrehbank zur Kurbelwellenbearbeitung Modell E57B

Diese Maschine hat alle Einrichtungen, die fir das Nachschruppen und Fertigdrehen auf Schleifmafl der
End-, Mittel- und Hubzapfen von Kurbelwelien bis 200 mm Kurbelradius und 3 t Gewicht erforderlich sind.
End- und Mittelzapfen werden zwischen den Spitzen gefertigt, wobei die Kurbelwelle durch einen auf
einem besonderen Untersatz verschiebbaren Setzstock unterstitzt wird.

Zum Bearbeiten der Hubzapfen ist die Drehbank mit Aufspannk&pfen ausgeristet, die es erméglichen,
die Kurbelwelle um den Kurbelradius aus der Drehmitte zu verschieben. Der linke Aufspannkopf wird
an der Spindelkasten-Planscheibe und der rechte Aufspannkopf auf einer besonderen Aufspannscheibe
am Reitstock befestigt. Letztere Aufspannscheibe sitzt auf einer umlaufenden, mit Kurzkegel versehenen
Spindel. In dieser Spindel ist die verschiebbare Pincle fir normale Dreharbeiten.

Die Aufspannképfe haben Teileinrichtungen, die es ermoglichen, 3-, 4-, 5-, 6-, 7-, 8- und 9-hibige Kurbel-
wellen genau zu teilen. Die exzentrische Verschiebung der Aufspannképfe kann auf seitlich angebrachten
Maf3stében abgelesen und mit Endmafien zwischen festen Anschlégen und eingebauten MeBuhren auf
0,01 mm genau eingestellt werden.

Fir die Unterstitzung der Kurbelwelle beim Hubzapfendrehen wurde ein besonderer Laufring-Setzstock
entwickelt, der die Kurbelwelle exzentrisch in einem Mittellager unterstitzt. Der Laufring ist mit Rollen-
lagerung ausgefihrt und hat einen Klemmring, der, mit Druckschrauben gegen die Kurbelwange driickend,
durch die Kurbelwelle sicher mitgenommen wird.

Zum Einlegen der Kurbelwelle kann die Planscheibe am Spindelkasten und die Aufspannscheibe am
Reitstock in der senkrechten Stellung der Aufspannképfe arretiert werden, wodurch die genauve Lage
der Kurbelwelle gesichert ist.

Fir das statische Auswuchten der Kurbelwelle werden an den Aufspannscheiben verdnderliche Gewichte
angebracht.

Der Bettschlitten, der am Reitstock und an den Setzstocken vorbeifahren kann, hat einen Obersupport
mit schréger FUhrung fir 250 mm gréfite Verschiebung.

Das Drehteil ist schwenkbar, so daf3 auch Kurbelwellen mit konischen Zapfen bearbeitet werden kénnen.
Es kann auch eine Gewindeschneid-Einrichtung vorgesehen werden.

Auf diesem Obersupport werden die Stahlhalter befestigt, und zwar zum Ldngsdrehen der Kurbelzapfen
ein schmaler Einfachstahlhalter und zum Plandrehen der Kurbelwange ein Doppelstahlhalter for zwei
Drehstdhle.

Zur Verkirzung der Nebenzeiten sind Bettschlitten und Reitstock mit Schnellverstellung ausgeristet,

Alle Ubrigen Baugruppen wie elektrischer Antrieb, Dreibahnenbett, Spindelkasten, Vorschubgetriebe und
SchloBBkasten entsprechen der bewdhrten Ausfihrung der VDF-Hochleistungsdrehbdnke, Modell W 57 B.
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VDF-Sonderdrehbank zur Druckzylinderbearbeitung Modell E50 SM

Diese Drehbank ist als Sondermaschine fir das Bearbeiten von Walzen, Druckzylindern, Achsen usw.
entwickelt worden. Sie soll fir mitilere und gréBere Serien eingesetzt werden. Dementsprechend sind
alle Einrichtungen einschlieBlich eines halbautomatischen Arbeitsablaufs und der standigen Spanabfuhr
vorgesehen.

Diese und die weiteren Einrichtungen der Maschine ergeben eine besonders wirtschaftliche Bearbeitung
von Werkstiicken mit groBen Bearbeitungszugaben — insbesondere GuBstiicken.

Durch einen sehr kréftigen Antriebsmotor wird der Spindelkasten und damit das Werkstiick angetrieben.
Die Maschine hat 12 Drehzahlen.

Das Spannen der Werkstiicke erfoligt elektro-hydraulisch durch Drucktaster. Hierbei wird die Reitstock-
pinole durch einen Hydraulik-Zylinder vorgeschoben. Am Spindelkasten ist ein Ausgleichfutter mit pen-
delnden Backen, um die GuBdifferenzen auszugleichen und das eingeleitete Drehmoment sicher zu Uber-
tragen. Beide Spannelemente sind mit einer Sicherheitsschaltung ausgeriistet, um bei Ausfall der Elektrik
die Spannung der Werkstiicke einwandfrei aufrecht zu erhalten.

Die zwei bis vier Bettschlitten der Maschine werden unabhéngig von der Werkstiickdrehzahl durch je
eine Heller-Elektro-Hydraulik angetrieben. Diese Elekiro-Hydraulik verschiebt die Ldngsschlitten an der
Bettvorderseite Uber eine Schneckenzahnstange, wéhrend die Einstechsupporte an der Bettriickseite Uber
Spindeln auf die Planschieber wirken. Alle Supporte haben stufenlose Vorschibe sowie druckknopf-
gesteverte Eilverstellungen. Die Elekiro-Hydraulik ist fir halbautomatischen Arbeitsablauf eingerichtet.
Hierzu sind an der Bettvorderseite zwei Nockenleisten, die entsprechend der Stahlhalterstellung ein
zweimaliges halbautomatisches Uberlaufen der Léngsfldchen oder halbautomatische Dreharbeiten an
zwei verschiedenen Teilen eines Werkstiickes erlauben. Beide Einstechsupporte haben je eine eigene
kleine Programmleiste, die fir diesen Zweck ausreicht. Fir das genaue Einhalten von Maflen (£ 0,05 mm)
werden die Vorschubbewegungen etwa 0,5 mm vor Erreichen des EndmaBes auf Kriechgang umgesteuert.
Die Programme erlauben eine beliebige Reihenfolge von Eilgang, Vorschub, Feinstvorschub, Halt und
Rucklauf im Eilgang bis zur Ausgangsstellung. Der Bedienende braucht also stets nur einen Bedienungs-
knopf zu betédtigen, und die Arbeitsgénge laufen automatisch ab. Zum Einrichten kénnen alle Bewegun-
gen entweder durch Tippbetrieb oder von Hand geschaltet werden.

Die Bedienungsknopfe fur alle Bewegungsrichtungen, zum Anlassen der Arbeitsspindel usw. sind an den
vorderen Supporten in Kommandotafeln zusammengefaBt. Jede Kommandotafel bedient einen vorderen
und den dazu gehérenden hinteren Einstechsupport. Fir Einrichtzwecke befindet sich auBerdem noch an
den hinteren Supporten eine Parallelbedienungstafel. Die Werkstickspannung wird durch gegenseitig
verriegelte FuBschalter eingeleitet.

Auf den Bettschlitten sitzen die Mehrfach-Werkzeughalter. Diese sind austauschbar und werden den
Werkstiicken entsprechend angepaBt. Ferner kénnen alle Werkzeughalter um je 90° (4 Stellungen) von
Hand geschwenkt werden. Es sind also bei gleicher Programmeinstellung mehrere Operationen durch
hierauf abgestimmte Werkzeughalter méglich. Beim Schwenken der vorderen Supporte wird automatisch
nach je 180° das Programm entsprechend den Nockenleisten an der Bettvorderseite gedndert.

Durch die hohe Antriebsleistung fallen sehr groBe Spanmengen an. Diese werden Uber Leitbleche an den
einzelnen Supporten zur Bettmitte geleitet. Dort befindet sich ein endloses Transportband, das fir den
Weitertransport sorgt. Alle Spéne kommen so unter dem Reitstock hindurch an das rechte Bettende und
fallen dort in einen Spédnewagen oder in eine Spdnegrube. Der Antrieb dieses Transportbandes erfolgt
durch einen Hilfsmotor am rechten Bettende. Fir das Einrichten der Maschine kann dieser Motor um-
geschaltet werden zum Verschieben des Reitstockes und der beiden hinteren Einstechsupporte. Auch diese
Bewegungen kénnen — falls erforderlich — von Hand ausgefihrt werden.

Der das Werkstick abstitzende Reitstock ist mit einer elekiro-hydraulisch verschiebbaren Pinole und
einer in Prézisions-Wdlzlagern gelagerten Kérnerspitze ausgeristet. Die Kérnerspitze hat eine Uber-
druckfederung zur Aufnahme der Werkstick-Ldngenausdehnungen. 4

Die elektrischen Schaltgerdte fur den Starkstromteil sind in einem besonderen Schaltschrank unterge-
bracht. Der Heller-Schwachstromteil befindet sich in einem weiteren Schaltschrank an der linken Seite
des Spindelkastens. Die Leitungen werden durch Kabelkandle und Schleppketten an die einzelnen Ele-

mente der Maschine gefihrt.
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Die zur Zeit giltigen VDF-Prospekte

.

VDF-SAMMELPROSPEKT VDF 106/1
VDF-EINHEITSDREHBANKE TYP S VDF 98/
VDF - EINHEITSDREHBANKE TYP E/V VDF 10211
VDF-DREHBANKE 18 RO/21RO VDF 104
VDF-DREHBANKE 36 UND 44 VDF 118
VDF-DREHBANKE E 700/ E 800 VDF 119
VDF-DREHBANKE W 35/W 40 VDF 120
VDF-DREHBANKE E1000/1200 VDF 121
VDF-DREHBANKE W50/W57 VDF 122
VDF-DREHBANKE E13-E18 VDF 123
VDF-DREHBANKE 1400 B VDF 124
VDF-REVOLVERDREHBANKE VDF 107
VDF-KOPIERDREHBANKE UNICOP VDF 105
VDF-KOPIEREINRICHTUNG HYDROKOP VDF 116
VDF-TIEFLOCHBOHRBANKE VDF 9/
VDF-TIEFLOCHBOHRBANKE VDF 17
VDF-SONDERAUSRUSTUNGS-PROSPEKT VDF 115

. . . und Prospekte der Sonderprogramme

HOBELMASCHINEN-KATALOG
HOBELMASCHINEN-KURZPROSPEKT
BOEHRINGER-REVOLVERDREHBANKE
KURBELWELLEN-DREHBANKE
KURBELWELLEN-DREHAUTOMATEN
SCHNELLWECHSELSTAHLHALTER
KEGELRADHOBLER MODELL 12 KH
HYDRAULISCHE KEGELRADHOBLER,
MODELL 26H/60H
KEGELRADHOBELMASCHINE MODELL. 75 KH
KEGELRADHOBELMASCHINE NACH DEM
SCHABLONENVERFAHREN, MODELL I60K

. . . fordern Sie bitte an

* GEBR. BOEHRINGER GMBH

GOPPINGEN (WURTTEMBERG)

** HEIDENREICH & HARBECK

HAMBURG 33, WIESENDAMM 30

*** H. WOHLENBERG KG

HANNOVER, POSTFACH 409

*x

*k

* kK
*okok
ok ok
*ok ok
ok ok
* % Xk

ok

*ok
Fok

300
301
155
785
784
800
3339

. 3323
. 3340

. 3313



Alle Angaben in diesem Katalog entsprechen dem Stand
Ende 1957. Wir behalten uns vor, gegebenenfalls Ande-
rungen der Sonderausristungen vorzunehmen.

10009 / 57 Druckerei Hermann Lange, Hamburg



