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AuBerordentiich zahlreích und vielfältig sind die

Geräte und Einrichtungen zum Kopíeren, unter denen

heute der Fertigungsfachmann wählen kann. Nícht

immer wírd es leicht fallen, sich die notwendíge

Ubersicht zu verschaffen. Sind Sie sich aber darüber

im klaren, daB Sie eine Maschíne benötigen, auf der

sowohl kopíert a1s auch normale Dreharbeiten aus-

gefűhrt werden sollen, dann beachten Síe bítte bei

lhren Uberlegungen folgende Punkte. Eíne Entscheí-

dung wird lhnen sehr viel leichter fallen:

1. Kopiergerät und Drehbank müssen gut aufeínan-

der abgestimmt sein. Ein einwandfreíes Dreher-

gebnís kann nur erzíelt werden, sofern Drehbank

und Kopiergexät die Voraussetzungen für genaues

und sauberes Arbeíten bieten.

2. Das Kopíergerät so11 so auf der Drehbank ange-

ordnet seín, daB es nie abgenommen werden muB

und trotzdem die Ausführung normaler Dreh-

arbeiten nicht stört oder einschränkt.

З. Auf die Möglíchkeit, gleichzeítíg mit dem Kopíer-

stahl und dem normalen Drehstahl zu arbeiten

(Verbunddrehen) íst zu achten, denn sie bringt

auBerordentIich hohen Zeitgewínn.

4. Arbeítet der Kopíerstahl hínter der Drehmítte, also

in ziehendem Schnítt, so müssen die Schlíttenfűh-

rungen entsprechend kräftíg und spíelfreí aus-

gebíldet seín.

5. Groβer, vielseitíger Arbeitsbereích und leíchte Um-

stellbarkeít von Längs- auf Plankopieren und um-

gekehrt, sind wichtige Voraussetzungen für wírt-

schaftlíches Arbeíten.

6. Kräftige Ausführung und leichte Justierbarkeít der

Träger für Meisterwellen und Schablonen müssen

gesichert seín.

7. Der Arbeítsablauf so11 sích beí Bedarf auch nach-

träglich weitgehend automatisieren lassen.

Bitte, widmen Sie auch den folgenden Seíten lhre

Aufinerksamkeít und ()berzeugen Síe sích selbst, ín

welcher Weise die VDF-Kopíereínríchtung HYDRO-

KOP lhren Anforderungen gerecht wírd. Welche

Probleme auf dem Gebíet des Drehens auch zu lösen

sind, unsere Fachíngeníeure werden Sie mít Maschí-

nen aus dem VDF-Programm ímmer gut beraten.
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VDF-KOPIEREINRICHTUNG HYDROKOP 10

TECHNISCHE DATEN

Díe VDF-Kopíereínrichtung HYDROKOP íst eín Aufbaugerdt, das im allgemeinen zusammen mít einer

neuen VDF-Drehbank, auf Wunsch aber auch nachtrdglich, gelíefert wírd.

Es werden 4 Kopiergerdtegröβen gebaut:

HYDROKOP 10, für d e VDF-Drehbänke 36 D, 36 S; 36 L, 44 D, 44 S, 44 L, V 3, E 3 H und S 500.

HYDROKOP 16, für die VDF-Drehbänke E 5, V 5 und V 6.

HYDROKOP 20 und 28 für schwerere VDF-Drehbdnke (siehe Seìte 32).

HYDROKOP Gröβe 10 1 16

Kopierhub . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  m m 120 190
Durchmesserdifferenz beim Ldngskopíeren .................... mm 200 320

(Anstellwinkel zur Drehachse 60°)
Tiefendifferenz beím Plankopieren ........................ mm 100 160

(Anstellwínkel zur Drehachse 30°)
Schwenkbereich des Kopíergerdtes je nach Art des Aufbaues max............ 360° 360°
Schwenkbereích des Kopierstahlhalters ....................... 180° 180°
Zustellweg des Kopierstahles .......................... mm 70 80
Kopierstahlquerschnitt ............................. mm 20x32 25x40
Vorschubkraft des Kopiergerdtes, normal, .................... ca. kg 800 1200
Tasterdruck ................................. ca. kg 1 1
Gewícht des Kopíergerdtes .......................... ca. kg 120 180
Gewicht der Pumpeneínheit .......................... ca. kg 70 70
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Technische Daten der VD -Drehbänke, díe mit VD -Kopíereinrichtungen HYDROKOP10bzw.16

gelíefert werden können:

Arbeítsbereich
Drehdurchmesser über dem Bett . . mm

über dem Support
bei HYDROKOP LANGS . . . mm
beí HYDROKOP PLAN . . . mm
bei HYDROKOP UNIVERSAL . . mm

ín der Krőpfung . . . . . . . mm

Drehlänge iп der Krőpfung vor dem
Spíndelkopf D1N 55022 . . . mm

Drehzahlenbereích der Haupłspindel
18 Drehzahlen überRäder
norma1 . . . . . . . . . . U/min

. . . • . . . U/min
. . . . . . . U/min
. . . . . . . U/min

auf Wunsch . . . . . . . . U/mín
U/min

30 Drehzahlen . . . . . . . U/min
davon 18 über Räder . . . . U/min
und 12 über Riemen . . . . . U/min
stufenlos mít 9 eínstellbaren
A nfa n gsd re h za h I e n.
Gesamtbereích . . . . . . . U/min

Vorschubbereiche

beim Drehen
32 Läпgsvorschubgrőβen norma1 mm/U

32 Planvorschubgrőβen normal mm/U

auβeгdem im Bereich der 6
oberen Riemendrehzahlen

24 Längsvorschubgrőβen feín . mm/U

24 Planvorschubgrőβen fein . . mm/U

beim Gewindeschneiden
(ohne Zusatzwechselräder)

Millimetergewinde . . . . . Anzahl
Słeígung in mm

Zollgewinde . . . . . . . Anzahl
Gangzahl/1"

Modulgewinde . . . . . . Anzahl
Modu1

Díametral-Pitch-Gewinde . . Anzahl
Gangzohik

Abmessungen
Spíłzenhőhe (іber Flachbahn . . . mm

(іber Prismenoberkante . . . . . mm

Bettbreite . . . . . . . . . . . . mm

Hauptspindel mít Spìndelkopf
nach D1N 55022 . . . . . . .  Grőβe
Spíndelbohrung . . . . . . . . mm

Kőrnerspitze, Morsekegel . . . . . Nr.
LeitspindeIsteigung . . . . . . . mm

5pannmíttel
Planscheíbendurchmesser

Drehbank ohne Krőpfurıg max.. . mm
Drehbank mít Krőpfung max. . . mm

Drei- und Vierbackenfutter

Durchmesser nach D1N 6350 . . . mm

Elektrischer Antrie6
Normal-Antriebsleistung . . . . . kW

Hőchstzulässige Antriebsleistung . . kW

Lastdrehzahl des Antriebmotors,
norma1 . . . . . . . . . . . U/min

36DІ44Dі 365 I 445 I 36L 44L 5500 V3 E3H E5 V5

390 І 460 1 390 1 460 1 390 1 460 1 520

190 І 300 190 300 190 300 300
- 260 - 260 - 260 260
- 300 - 300 - 300 340

560 650 560 650 560 650 730

280 ј 280 І 280 ( 345

14•••710
18•••900

22,4 • • • 1120

28 • • • 1400
35,5 ••• 1800

0,045•••1,6

0,02 •••0,71

11,2•••2240
11 ,2 • • •  560
180 --2240

0,045•••1,6

0,02 •••0,71

0,0112•••0,4
0,005•-•0,18

80
0,2.••112

114
140•••1/4

53
0,05•••28

114
560...1

9 . . . 1 8 0 0

0,045 • • • 1,6

0,02 •  •0 ,71

185 230 185 230 185
173 218 173 218 173

355 450
450 560

355
450

355

6
52

4
6

450
560

250 250

5,5-7,5 5,5-7,5

10 10

1400

9•••1800
9. . .  450

140•••1800

0,03 . . •2 ,0

0,012•••0,9

- 0,007•.•0,03
- 0,003 • 0,011

230
218

355 450
450 560

250

7,5

66
0,2•••224

82
140•••1/8
56

0,05•••56
79

400•••0,5

590

370
330
340

780

345

11,2•••560
14•••710
18•••900

22,4• • • 1120
28. . .1400)

35,5.••1800*)

0,056•••2

0,025•••0,9

67
0,4•••224

81

70•.•1/8
61

0,1.. .56

81

280•••1/2

255 290
237 272

403

8
62

5
12

580

360

780

445

680

480

400
470

880

445

11,2•••560
14•••710

18•••900

V6

800

560
460
560

980

500

7,1 • • •355
9•••450

11,2•••560

14•••710

0,071•••2,5

0,04 •••1,4

67

0,4•••224
81

70•••1/8
61

0,1•••56
81

280•••1/2

282 335 380

260 3 1 3 ı 3 5 8

500 560

8 8

80 90

5 6

12 12

500 560 560 630 710

710 710 710 800 900

315 315 315-••500

7,5-14 5,5-7,5 5,5-7,5 7,5-11-14

14**) 14**) 22

1400 1 1400

*) Hierbei Gewindesteigungen und Vorschű6e halb so groB wíe norma1
**) nur bei n= 22,4•••1120 U/min.
A п m e rk u п g: A11e Angaben gelten bei Lieferung einer Kopíereínríchtung HYDROKOP zusammen mít eíner neuen Drehbank. Beі
nachträglichem Anbau an Maschinen, die nícht entsprechend ausgestattef sínd, bítten wir, den Arbeitsbereich unter Angabe der
Maschínennummer zu erfragen.
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Das Kopíergerät íst fest auf dem hinteren Tei1 des Bettschlít-
tens aufgesetzt. Es kann nur längskopíert werden. Anstell-

tr,Lл1 ,,,- П б-,-Із (flo V R, l,-1,-ehen iε+п:;.,1iλ,

ARBEITSBEREICH

Beide Kopiergerätegrőβen, HYDROKOP 10 und 16,
sínd ín íhrem Aufbau gleich. Je nach Ausführung des

Bettschlittens kőnnen sie a1s uníverselles Gerät zum
Ldngs- und Plankopieren oder aber auch ausschlieβ-

lich nur zum Längs- oder nur zum Plankopíeren ver-

wendet werden. So íst es mőglích, die Arbeítsbereiche

der Drehbank und des Kopiergerâtes genau auf die

Betríebsverhältnisse, bzw. die zu bearbeitenden

Werkstücke abzustimmen. 1п jedem Fa11 kann die mít

einem HYDROKOP-Gerdt ausgestattete Maschíne

ohne Eínschränkung des Arbeitsbereíches zum Nor-

maldrehen verwendet werden. Es íst gerade der

gгoβe Vorteil der Anordnung des Kopiergerätes hin-
ter der Drehmítte, daβ der vordere Stahlhalter jeder-

zeít eínsatzbereít íst, ja vielfach sogar wdhrend des

Kopiervorganges zum Vor- und Fertigdrehen oder

fűr Einstecharbeiten benutzt werden kann. Díe Ko-
píerlänge wírd praktisch nur durch die Drehlänge

derverwendeten Maschíne begrenzt.

Die in den folgenden Tabellen angegebenen Zahlen

gelten nur a1s Richtwerte. 1n fast a11en Fä11en läβt

sich der Arbeitsbereích durch Verändern des Anstell-

wínkels oder mít Hí1fe von Sonderwerkzeughaltern

noch vergrőβern.

Grőβte Kopierdurchmesser
Auβeп Längskopíeren Innen Längskopieren*

mm mm
36 D-S-L 210 200
44 D-S-L 300 200
S 500 330 300
V 3 330 300
E 3 H 330 300
E 5 360 300
V 5 470 300
V 6 560 300

" Díe angegebenen Werte gelten bei Verwendung eínes Bohr
stangenhalters oder Bohrstangenobersupportes.

ı
И
(D
Z
Q 
a
O
Y
о
CC
Δ
>-
S

Z
Q
~a
a
O
Y
O
OC
Δ
~S

~

Das Kopíergerät ist auf dem hinteren Tei1 des langen P1an-
schiebers befestígt. Es kann nur plankopíert werden.
Anstellwínkel normal zur Drehachse 300.
Grőβte Kopíerdurchmesser

Auβen Plankopieren lnnen Plankopíeren
mm mm

44 D-S-L 460 460
S 500 500 350*
V 3 500 350*
E 3 H 500 350*
V 5 630 600
V 6 700 670

' Díe angegebenen Werte gelten 6ei Verwendung eínes Bohr
stangenhalters oder Bohrstangenobersupports.
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LÄNGSKOPIEREN

0-30°~

0'30о

S

Arbeitsbereích der ίVі-Drehbänke
mit HYDROKOP

PLANKOPIEREN

Das Kopiergerät íst auf dem hínteren Schíeber des Doppel-
supportes aufgesetzt. Beіm Ldngskopieren Anstellwínkel
zur Drehachse norma1 600. Verbunddrehen mit vorderem
Support und Kopíersupport íst mőglích.
Grőβte Kopierdurchmesser

Auβeп Längskopíeren lnnen Längskopieren*
mm mm

44 D-S-L 300 360
S 500 330 300
V 3 330 300
E 3 H 330 300
V 5 470 400 (530)**
V 6 560 400 (600)**

* Die angegebenen Werte gelten beí Verwendung eines Bohr
stangenhalters oder Bohrsłangenobersupportes.

** Kopierdurchmesser bei Anstellwínkel 55°.

HYDROKOP UNIVERSAL

DasKopiergerät istaufdem hínteren SchíeberdesDoppel-
supportes aufgesetzt. Beim PlankopierenAnstellwínkel zur
Drehachse normal 300. Verbunddrehen mít vorderem Sup-
port und Kopíersupport ist mőglich.
Grőβte Kopíerdurchmesser

Auβen Plankopíeren 1nnen Plankopíeren
mm mm

44 D-S-L 460 360 (460)**

S 500 340 250*

V 3 340 250*

E 3 H 340 250*
V 5 600 450 (600)**
V 6 670 520 (670)**

* Die angegebenen Werte gelten bei Verwendung eines Bohr
stangenhalters oder Bohrstangenobersupports

** Kopíerdurchmesser nach Umsetzen des Kopíergerdtes
5



DAS ITYDRAULISCHE KOPIERSYSTEM

0 11

Wie Síe aus dem Schema ersehen, arbeítet d e VDF-

Kopiereinríchtuпg HYDROKOP auf reín hydraulischer

Grundlage. Beide Steuerspalten sind während des

Kopiervorganges stãndíg geőffnet, so daβ durch síe

ímmer ύ1 іп der gleichen Richtung flieβt. Sie werden

während des Kopiervorganges nur etwas mehr oder

weniger weit geőffnet. Das Steuerventil ist bei beiden

Gerätegrőβen gleich und leicht austauschbar. Es wird

im Gehduse mít Rundschnurríngen abgedíchtet, so

daβ es sich ín der Bohrung frei ausdehnen kann, ohne

vom Gehäuse beeínfluβt zu werden. Díe Schrauben-

pumpe in der Druckerzeugungsanlage arbeítet ge-

rduscharm und ohne Druckstőβe. $ e íst unter dem

Olspiegel angeordnet, damít keine Luft angesaugt

FUNKTIONSSCHEMA DER HYDROKOP-KOPIEREINRICHTUNG

Q Olbehälter
© Uberdruckventil

© Schraubenpumpe

Q Kopierstahl

© Arbeitszylinder

Q Steuerschíeber

QSchablone oder Musterwelle

0 Taster

werden kann. Es wírd normales Hydraulíköl verwen-

det, das bei jedem Umlauf ín eínem groβen Siebkorb

und durch einen Magnetfılter gereinigt wird. Auβer-

dem íst der Ölbehälter a1s Klärkasten ausgebildet.

Fä11t d e Hydraulikpumpe durch eine Stőrung aus, so

wird im gleíchen Augenblíck die ganze Maschine stí11-

gesetzt. Das Kopiergerdt ist mit der Pumpeneinheit

durch Schlduche verbunden. Sie sínd in einem Hű11-

schlauch untergebracht, der a1s Rücklaufleítung díent.

1n íhm werden auch die elektríschen Leítungen fűr die

Maschinenleuchte, den Magnetrückzug, usw. hin-

durchgeführt.

KOPIERGERÁT HYDROKOP 10 UND PUMPENEINHE1i AN E1NER ~
VDF-DREHBANK

6
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DAS KOPIERGERAT

00φ

HYDROKOP

Grőβe 10

A, 1 A2 mm 70

HYDROKOP 16 M17
KAS7ENS7AHLHAL7ER

16

80

Díe víelseítigen Anwendungsmőglichkeíten des HYDROKOP-Kopíergerätes sind weítgehend durch die

groβen Verstellmőglíchkeíten gegeben. Das Gerät selber íst je nach Ausführung der Grundplatte bís zu 360°

und der Stahlhalterkopf um 180° schwenkbar. Der Stahlhalterschieber läβt sich also immer senkrecht bzw.

para11e1 zur Drehachse stellen. So kann man die Grőβe einer Stahlzustellung dírekt an der Ska1a auf dem

Stahlhalter-Obersupport ablesen.
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Die Führungen der Kopíergeräte sínd 1ang, breit und

auGerordentlich kräftíg. Bei der Ausführung 10 sínd

die Führungen eínsatzgehärtet, bei der Ausführung

16 sind die Bahnen durch Stahlbänder abgedeckt,

die wie endlose Bändeг wirken, also nícht aufge-

wíckelt werden.

Um eín Abheben beim Arbeíten in zíehendem Schnitt

zu vermeiden, sind d e Führungen am Kopíergerät,

am Planschíeber und am Bettschlítten durch eínstell-

bare Untergriffsleísten gesíchert. Der Bettschlítten

wírd durch eine Führungsleíste unter dem Reítstock-

prisma noch zusätzlich gehalten.

HYDROKOP 16 - ABDECKUNG DER FÜHRUNGSBAHNEN
ANORDNUNG DER UNTERGRIFFSLEISTEN AM DOPPELSUPPORT

HYDROKOP

Gröβe 10

B m m 120

16

190

HYDROKOP 10 - TASTHEBEL
AM KOPIERGERAT

Auf die kräftige und spielfreie Lagerung des Tast-

hebels wurde besonderer Wert gelegt. Der Taster

läβt sich auf a11e vorkommenden Arbeitsbedíngun-

gen leicht, schnell und genau eínstellen.

9



HYDROKOP LдNGS

lÄNG5KOPIEREN

VDF-DREHBANK 44 D HYDROKOP LÄNGS

 



So11 eіп HYDROKOP-Gerät ausschlíeβlich für Längs-

kopíerarbeíten verwendet werden, so wird es auf

dem hínteren Ende des Bettschlittens fest verschraubt.

Es ldβt sích aber, um ín jedem Durchmesserbereích

den Kopíerhub vo11 ausnűtzen zu kőnnen, auf dem

Bettschlítten vor- oder zurűcksetzen. Beі dieser Aus-

führung íst es mőglích, wdhrend des Kopierens mít

dem vorderen Support normal zu drehen (Verbund-

drehen). Das zu zerspanende Material kann also auf

beíde Stähle verteílt und so der Kopierstahl geschont

werden, der gewőhnlích auf Grund seiner Form emp-

fındlich gegen zu groβe Belastung íst. Auβerdem
lassen sich mít dem vorderen Support, besonders beí

Schmíedeteilen, eínzelne Stellen mit groβer Material-
zugabe entsprechend vorbearbeíten. Die Kopiereín-

richtung íst auch zum Schneiden von Gewínden gegen

eínen Bund geeígnet. Wdhrend des Schnittes steht das

Kopíergerät am vorderen Anschlag. Die Schablone

díent also nur zum Abheben des Stahles am Ge-

wíndeende.

1m allgemeinen bíldet das Kopíergerät bei a11en

Ldngsdreharbeiten zur Drehachse einen Wínkel von

60°. Díe Ldngsbewegung des Bettschlíttens dient a1s

Leítvorschub. Um zu vermeíden, daβ beím Vorlaufen
des Kopíergerätes der Stah1 versehentlích die Reít-

stockpinole beschädigt, íst es vorteílhaft, auf der

Reitstockseíte einen zweíten Ldngsanschlag anzu-

bríngen.

AuBenliingskopieren

Der Kopíerstahl arbeítet hinter der Drehmitte. Bei

normaler Drehríchtung wírd der Span nach unten

abgenommen. Es werden Auβendurchmesser und ín
geríngerem Umfange Planflächen kopíert.

Soweít die im Bi1d angegebenen Bedíngungen er-

fü11t sínd, kann jede belíebige Form kopíert werden.

Auch Vertiefungen in Planfliáchen z. B. B-Freistíche

nach D1N 509 lassen sich kopíeren, wenn der Aus-

laufwínkel zur Planfldche nícht grőβer a1s 8° íst. Díe
kopíerbare Absatzhőhe richtet sích nach der Grőβe
des verwendeten Kopíergerdtes.

lnnenlííngskopíeren

Der Stah1 arbeitet іп díesem Fa11 vor der Drehmítte
und steht so, daβ er den Span nach oben abnímmt.
Es werden nur lnnendurchmesser und kleinere P1an-

fldchen kopiert. 1m übrígen gelten auch híer a11e An-

gaben des vorhergehenden Abschníttes, solange die

Bedíngungen dem nebenstehenden Bi1d entsprechend

erfűllt werden.

~ ~~--•~ti

1
—F— ς

sL
~

VERBUNDDREHEN

AUSSENLÄNGSKOPIEREN

5

1NNENLÁNG5KOPIEREN
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HYDROKOP PLAN

VDF-DREHBANK V 5 HYDROKOP PLAN
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Für reíne Plankopierarbeíten werden der vordere

Obersupport und das Kopiergerät gemeinsam auf

einem breíten, langen Planschieber befestigt. Ein Ver-

bunddrehen ist bai dieser Anordnung nur gelegent-

lich mőglích. Dafűr steht aber ein sehr groβer P1an-

arbeitsweg zur Verfügung. 1n Sonderfällen kann man

das Kopíergerdt auch an die Ste11e des vorderen

Obersupportes nach vorn setzen. Dann bietet der

hintere Tei1 des Planschiebers P1atz zur Aufnahme

weíterer Werkzeughalter.

Beі Plankopierarbeiten beträgt der Winkel zwíschen

Kopíergerät und Drehachse in den meisten Fä11en

30 °. Die Bewegung des von der Supportspindel

angetriebenen Planschiebers dient jetzt a1s Leitvor-

schub.

AuBenplankopieren

Der Kopierstahl arbeitet hinter der Drehmitte. Auβer

Planfldchen und in díeser Ebene liegenden Formen,

lassen sich auch Auβendurchmesser kopieren. Ver-

AUSSENPLANKOPIEREN

tíefungen am Auβendurchmesser (B-Freístiche) kőn-

nen ebenfalls kopiert werden, solange der Auslauf-

winkel zur Drehachse nicht grőβer a1s 8 ist.

lnnenplankopíeren

Der Kopierstahl arbeítet im allgemeinen vor der

Drehmitte. Es kőnnen auβer Planflächen auch Boh-

rungen kopíert werden. Der Stah1 íst so eínzuspan-

nen, daβ er den Span nach oben abnímmt (drücken-

der Schnítt).

Kombiníertes AuBen- und lnnenplankopíeren

Beide Verfahren, Auβen- und lnnenplankopieren,

kann man auch kombíníeren. Nur muβ in der Dreh-

mítte der Drehstahl oder die Drehrichtung des Werk-

stückes gewechselt werden. Es íst auch mőglich, auf

dem Kopiergerät 2 Drehstdhle zu befestígen, so daβ

der eíne hínter der Drehmitte und der andere davor

arbeítet. Auf díese Weise kőnnen also Werkstücke

mít Auβen- und lnnendurchmessern ín eínem Zuge

kopíert werden.

,

~

—Ј

~1
~

~
~ 

1NNENPLANKOPIEREN KOMBINIERTES AUSSEN- UND
1NNENPLANKOPIEREN

13





1
P
 
L
 
A
 
N
 
K
 
O
 
P
I
E
 
R
 
E
 
N

+ LÄNGSKOPIEREN

0

0 Verstellspindel fűr hínteren Planschieber

© Verstellspindel fűr vorderen Planschieber

© Schalthebel für die Planschieber auf:

„vor", „halt" und „zurück"

Q Schablonenträger

© Handantrieb für den Obersupport*)

Q Schalthebel für den Obersupport auf:*)

„vor", „halt" und „zurück"

Q Schalthebelfür„Lãngsdrehen" und„Plandrehen"

') nur 6ei Selbsfgang im Obersupport

~ VDF-DREHBANK V 5
HYDROKOP UNIVERSAL

HYDROKOP UNIVERSAL

O
©

о О

BEDIENUNGSELEMENTE AM SCHLOSSKASTEN FDR D1E
VDF-KOPIEREINRICHTUNG HYDROKOP UNIVERSAL

So11en auf einer Maschíne Lãngs- und Plankopíer-

arbeiten und auβerdem mít dem vorderen Support

Normaldreharbeiten ausgeführt werden, dann eígnet

sich hierfűr die Ausführung mit Doppelsupport. Das

Kopíergerdt íst auf dem hinteren Planschieber aufge-

baut und muβ beim Umstellen von Längs- auf P1an-

kopieren nur geschwenkt werden. Die Meisterwelle

oder Schablone zum Längskopieren wird auf Trägern

an der Rückseite des Bettes ausgerichtet und befestígt.

Der Schablonenträger zum Plankopieren íst auf den

Führungsschwänzen am Bettschlitten verschraubt. Mit

dieser vielseitig verwendbaren Ausführung der Dreh-

bank íst natürlich auch ein Verbunddrehen ín den

verschiedensten Kombinationen möglich.
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DER NACHTRÄGLICHE ANBAU
des Kopíergerätes an eíne VD - Drehbank

NACHTRAGLICHER ANBAU ES KOPIERGERA7ES BE1 DEN VDF-
DREHBANKEN 36 DSL, 44 D$L, 5 400, 5 500, V 1, V 3, V 6

NACH7RAGLICHER ANBAU DES KOPIERGERA7ES BE1 DEN VDF-
DREHBANKEN E 5, V 5

Das VDF-Kopíergerdt HYDROKOP kann an normole

VDF-Drehbänke

36 D, 36 S, 36 L, 44 D, 44 S, 44 L,

S 400, S 500, V 1, V 3, E 5, V 5, V 6

nachtrdglích angebaut werden, auch wenn diese Ma-

schínen schon vor ldngerer Zeit gelíefert wurden.

Űber den Anbau an weíteren VDF-Drehbankmodellen

bítten wir, sich von Fa11 zu Fa11 bei uns zu informíe-

ren. Der Arbeitsbereích und die Leistungsfähígkeit

díeser Ausfűhrungen sínd natűrlích geringer a1s beí

neuen VDF-Drehbänken, die zusammen mit einem

HYDROKOP-Gerät gelíefert oder die von vornhereín

fűr den späteren Anbau eines Kopiergeríítes ausge-

stattet wurden.

Beі den VDF-Drehbdnken

36 D, 36 $, 36 L, 44 D, 44 S, 44 L,

S 400, S 500, V 1, V 3, V 6

wírd das Kopíergerät zum Längskopieren auf dem

hinteren Teі1 des Bettschlittens befestigt. Plankopier-

arbeíten sínd also ausgeschlossen. Es kann gleich-

zeítíg mít dem vorderen Support und dem Kopier-

stahl gearbeítet werden (wie beí HYDROKOP

LANGS). Soweít eín langer Planschieber vorhanden

íst, muβ er gekűrzt oder gegen einen kurzen ausge-

tauscht werden. Díe Meisterwelle oder Schablone

wírd auf Trdgern, die an der Rűckseíte des Bettes

verschraubt werden, ausgeríchtet und befestígt.

Das Kopíergerät wird bei den VDF-Drehbänken

E5, V5

mít eíner Zwischenplatte auf dem hínteren Tei1

des langen Planschiebers montie.rt. 1st ein kurzer

Planschíeber vorhanden, so ist díeser gegen eínen

langen auszutauschen. Da der vordere Support und

der Kopíersupport auf dem gleíchen Schíeber sítzen,

íst eín Verbunddrehen nícht möglích. Díe älteren

VDF-Drehbdnke E 5, V 5 ermöglícheп nur das Ldngs-

kopíeren, weíl die Führungsschwänze am Bettschlit-

ten auf íhrer Oberseite nícht bearbeitet sínd und

sích deshalb keín Schablonenträger für das Pian-

kopieren befestígen 1âβt. Bei den neuen Ausführungen

díeser Modelle sínd die Führungsschwdnze bearbei-

tet, so daβ der Schablonenträger ohne weíteres

aufgesetzt und je nach Bedarf Längs- oder P1an-

kopiert werden kann. Díe Trdger zur Aufnalıme der

Meisterwelle oder Schablone zum Ldngskopíeren

sind an der Rückseíte des Bettes anzubríngen.
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BOEHRINGER SONDERDREHMASCHINE 8031 M17 2 VDF-KOPIEREINRICH7UNGEN HYDROKOP 16

DAS KOPIERGER7λT HYDROKOP AUF SONDERDREHMASCHINEN

Díe moderne Techník der Groβseríenfertigung ver-

langt immer mehr Maschinen mít weítgehend auto-

matisiertem Arbeítsablauf, die aber trotzdem víel-

seitíge Arbeítsmőglichkeíten bieten. Diese Entwíck-

lung führte zum Bau von Drehmaschinen, auf d e, je

nach Bedarf, ein oder mehrere Kopiergeräte aufge-

setzt werden kőnnen. Besonders die Automobílindu-

strie bedient sich gern dieser Maschínen.

An der BOEHRINGER Sonderdrehmaschíne 8031 z. B.

wírd der Arbeítsablauf für ein Werkstűck festgelegt

und dann über Endschalter, Nocken und Festan-

schläge elektrohydraulísch gesteuert. Es ist jederzeít

mőglích, іm Rahmen des Arbeítsbereíches der Ma-

schíne auf ein anderes Werkstück umzuríchten. Zum

Einríchten kőnnen a11e Bewegungen über Druck-

knöpfe geschaltet werden. Díe Maschinen sind mít

zwei getrennten Planschíebern auf dem Bettschlitten

ausgestattet. Beide Planschíe6er kőnnen una6hän-

gíg voneinander mít Vorschu6- oder Eílgangge-

schwíndígkeít in Planríchtung fahren. Die Vorschub-

gгőβen sínd einze1n űber Hydraulikmotoren eínstell-

6aг. Auf beíden Planschíebern kann je ein VDF-

Kopiergerät HYDROKOP aufgesetzt werden. Díe

Geräte ar6eíten dann unabhängíg voneínander.

Auf Grund der víelseitígen Arbeitsmőglíchkeíten und

der günstigen Anschluβmaβe eignet sích das HYDRO-

KOP-Gerät zur Lősung zahlreicher Fertigungsproble-

me. Beachten Síe bítte auch das Arbeítsbeíspíel auf

Seíte 29.
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WERKZEUGHALTER

Entsprechend den víelseitigen Arbeítsmöglichkeíten,

die die VDF-Kopíereínríchtung HYDROKOP bietet,

stehen auch zahlreíche Werkzeughalter zur Verfü

gung. Síe sind durchweg so ausgeführt, daβ síe sích

leicht und schnell austauschen lassen. Die verschie-

denen Stahlhalłer sind a1s Schlitten ausgebildet und

werden in einer Schwalbenschwanzführung festge-

klemmt. Zu diesem Zweck hat man den Obersupport

zwischen den Fűhrungen geschlitzt. Vor dem Zustellen

des Werkzeuges am Vierkant mit Ska1a sind die

Klemmschrauben zu lösen und anschlieβend wieder

festzuziehen So bílden wdhrend des Schnittes Stah1-

halter und Obersupport eine feste Einheit und a11e

auftretenden Kräfte werden sicher aufgenommen.

Nur beí schweren oder tiefen Bohrarbeiten muβ der

Stahlhalter-Obersupport gegen einen Bohrstangen-

Obersupport ausgetauscht werden, weil in Anbe-

tracht der anders gearteten Kraftverhältnísse eine be-

sondere Abstützung des Werkzeuges notwendig ist.

Kasten-Stahlhalter

Zur Kopiereinrichtung wird ein Ka-

sten-Stahlhalter getíefert. 1n diesem

kann das Werkzeug sowohl für drűk-

kenden a1s auch ziehenden Schnitt,

sehr sícher gespannt werden.

18



5chne1lwechsel-Stahlhalter

Der Kastenstahlhalter läβtsích jeder-

zeít gegen einen Boehrínger-Schnell-

wechsel-Stahlhalter іп Sonderaus-

führung austauschen. Es sínd híerzu

ledíglích zweí Schrauben zu lősen.

ZurAusfiJhrung HYDROKOP LÄNGS

gehőren zweí Werkzeughalter, zu

den Ausfűhrungen HYDROKOP UN1-

VERSAL und PLAN vier Werkzeug-

halter (zweí fűr zíehenden und zwei

für drűckenden Schnítt). Darüber hin-

aus ist zum innen-Längskopíeren ein

besonderer Werkzeughalter liefer-

bar.

Bohrstangenhalter

Zum Arbeíten mít Bohrstangen ist

eín besonderer Bohrstangenhalter

zweckmäβíg. Er kann gegen den

Kasten- oder Schnellwechselstahl-

halter leícht und schnell ausgetauscht

werden.

Bohrstangen-Obersupport

Sind schwere oder tíefe 1nnen-Ldngs-

kopíerarbeiteп auszufűhren, so wírd

híerfür eín besonderer Bohrstangen-

Obersupport verwendet. Dazu muB

der Stahlhalter-Obersupport abge-

nommen und statt dessen der Bohr-

stangen-Obersupport auf dem Ko-

piergerät befestígt werden.
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MEISTERWELLEN- UND

SCHABLONENTRÁGER

Meísterwellentrűger

Auf Konsolen, die am Bett verschraubt sínd, ist ein

Líneal geklemmt. Dieses kann in Längs- und Quer-

ríchtung verschoben werden. Darüberhinaus sínd die

Spítzenbőcke für die Aufnahme der Meísterwelle

auf dem Lineal ín Längsrichtung verschiebbar. lhre

Pínolen kőnnen auβeгdem іп Längsrichtung feín ver-

stellt werden. Der reitstockseítíge Spítzenbock íst zum

genauen Einstellen mit eínem Skalenríng versehen.

5tützlager für Meísterwellen

Díe Stützlager dienen einmal zum Abstűtzen dünner

Meísterwellen, damít díese nicht durchfedern oder

schwíngen, zum andern zur Aufnahme des Gewíchts

schwerer Meísterwellen, zur Entlastung der Spitzen-

bőcke. Die Anzahl der erforderlíchen Stűtzlager ist

von Fa11 zu Fa11 festzulegen.

Schablonenhalter

Der Schablonenhalter dient ausschlíeβlích zum Längs-

kopíeren. Dieser eínfache Halter wírd wíe die

Meisterwelle zwíschen die beíden Spitzenbőcke ge-

spannt. Er íst in 3 verschiedenen Grőβen fűr Schablo-

nenlängen bís 1000 mm, 1250 mm und 1750 mm liefer-

bar. Zwíschen díesen Gгőβeп kann die, für die vor-

kommenden Kopíerarbeiten günstigste Schablonen-

halterlänge frei gewählt werden.
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Schwenkbarer Scha6loпeпhalter zum

Längskopieren

Schwenkbare Schablonenhalter werden wie eíne

Meisterwelle zwíschen die Spitzen des Meisterwellen-

trägers aufgenommen.

Es gíbt zwei Ausführungeп:

a) Einen Sechsfachschablonenhalter, der von Hand

geschwenkt werden kann (siehe Bi1d).

b) Einen fernbetätigten Mehrfach-Schablonenhalter,

der elektromagnetisch geschaltet wírd.

Die Bedienung geschieht vom Arbeitsplatz des

Drehers aus.

Scha6lonenträger

Der Schablonentrdger kann in seiner Längsrichtung

nach Ska1a verstellt werden. Er dient in erster Linie

zum Plankopieren und wird dazu auf den Führungs-

schwänzen am Bettschlitten befestigt. Legt man auch

beim Längskopieren Wert auf einen groβen Ver-

stellweg der Schablone, so kann dieser Trdger an

Ste11e des Schablonenhalters verwendet werden. 1n

diesem Fa11 wírd er statt der Spitzenböcke auf den

Konsolen des Meisterwellenträgers aufgesetzt. Díe

maximale Schablonenlänge beträgt etwa 1500 mm.

Taster

Die unterschíedlíchen Arbeitsbedingungen beim Ko-

pieren, verlangen auch verschiedene Ausführungen

des Tasters. Das flache Ende des Tasters dient zum

Kop eren nach einer Meisterwelle und das spítze

Ende für Arbeiten, die nach einer Schablone ausge-

führt werden. Auβerdem wird zum Ldngskopieren

eine Tasterstange mít langem Taster und zum P1an-

kopieren eine mit kurzem Taster benötígt.

Γ
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HYDRAULISCHE ZUSATZEINRICHTUNGEN

HYDRAULISCHE SPANNEINRICHTUNG
1v11T DREIBACKENFUTTER

Hydraulische Zusatzeinrichtungen sínd a1s Ergänzung

zur Kopiereinrichtung HYDROKOP besonders zu

empfehlen. Durch sie läβt sich die Wirtschaftlichkeit

der Kopiereinrichtung noch erheblich steígern, zuma1

die verschiedenen Eínrichtungen an e i n e Druck-

erzeugungsanlage angeschlossen werden können.

Auβer dem Zeitgewinn, ist auch die groβe Betríebs-

sicherheitder hydraulischenSpannmíttel

zu beachten.

Die erforderliche Spannkraft läβt sich einstellen und

ständíg an einem Manometer beobachten. Wird mít

Stírnmitnehmer gearbeítet, so íst ein h y d r a u 1 i-

s c h e r R e i t s t o c k vorteilhaft, der bei gleích-

bleibender Spannkraft selbsttätig nachspannt. Der

Fuβschalter gibt die Hände des Arbeiters für das Ein-

legen des Werkstückes freí. Während des Drehens

sínd die Spannmittel gegen unbeabsíchtigtes Offnen

gesichert. Auch bei Störungen fä11t der Spanndruck

nícht plötzlich ab.

Zur selbsttätígen U mkeh r de r Drehrích-

t ung b e im Gewindeschneiden werden

die Lamellenkupplungen für Vor- und Rűcklauf der

Hauptspindel vom Kopiergerät aus hydraulisch ge-

schaltet. 1st das Kopiergerät zusätzlich mit einer

Magnetrűckzugeínríchtung ausgerüstet, so kann das

Gewindeschneíden weitgehend automatisiert werden

und der Dreher muβ sích nur auf das Zustellen des

Gewíndestahles konzentríeren.

SCHEMA FUR D1E DREHRICHTUNGSUMKEHR BE1M GEWINDESCHNEIDEN

O Lamellenkupplungen

fűr Vor- und Rücklauf

O Schaltzylinder

© Anlaufschablone

0 Magnetrückzugseín-

richtung und Nocken-

schalter für Drehrich-

tungsumkehr

1w""1ΓUρ

© Hubbegrenzung für

das Kopíergeråt

QMagnetschieber
0 Hydraulikpumpe

O Endschalter

VDF DREHBANK 44L M1T KOPIEREINRICHTUNG  
HYDROKOP UND HYDRAULISCHEM REITSTOCK

`1~+0

о
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ELEKTRISCHE
ZUSATZEINRICHTUNGEN

Nlagnetrűckzug am Kopíergerät

Das Kopiergerdt wird gewőhnlích mit eínem Hebe1

in Schnittstellung gebracht und auch wíeder zurück-

gestellt. Zur Ausführung der gleíchen Funktíonen

kann ein Magnet auf Wunsch auch nachtrćiglích ein-

gebaut werden. Die Bewegungen lassen sich dann

über Druckknőpfe sehr bequem schalten.

Teilautomatísierung des Arbeítsablaufes

Bereíts mít wenígen Sonderausstattungen ldβt sich

eíne Teilautomatisierung des Arbeitsablaufes aus-

führen. Hier nur ein Beíspíel.

Sonderausstattungen:

Eilgdnge in P1an- und Ldngsrichtung — Magnet-Rück-

zug für das Kopíergerät — Endschalter.

Arbeítsablauf:

Kopíergerãt durch Druckknopfschaltung an das Werkstück heranfahren lassen und Fa11-

schnecke im Schloβkosten einrücken. Der Kopíerstahl bearbeítet nun das Werkstűck — am

Ende fdhrt der Bettschlítten gegen eínen Festanschlag — die Fallschnecke lőst aus — ein End-

schalter gibt den 1mpuls zum Abheben des Kopíergerdtes — der Bettschlítten fdhrt im Eílgang

ín die Ausgangsstellung zurűck und der Arbeítsgang kann wieder beginnen. Auf diese

Weise íst in víelen Fä11en auch eíne Zweimaschinen-Bedíenung mőglich.

~ scнaLттAFεL міт
DRUCKKNĆ7PFEN FUR

EILGANGBFWFGUNG,
MAGNE7RUCKZUG
UND WAHLSCHAL7ER

„BETRIEB-E1NRICHTEN"
AN E1NER
VDF-DREHBANK 44 S

4

~
 

 
/
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MEHRSCHNITTKOPIEREN

Hat eín Werkstück soviel AufmaB, daB es nícht mít

einem einzigen Schnitt des Kopíerstahles bearbeitet

werden kann und IdBt sích das UbermaB níchtgűnstíg

mít dem vorderen Stah1 durch Verbunddrehen ent-

fernen, so íst es mőglích, mít mehreren Kopierschnit-

ten hintereínander das Materíal zu zerspanen.

Beіm Längskopíeren gibt es dazu 2 Mőglichkeíten:

Der Drehstahl wírd mít dem Stahlhalterschlitten auf

dem Kopıergerdt von Schnıtt zu Schnıtt von Hand

nach Ska1a zugestellt (Zerspanungsform 1).

Für die HYDROKOP UNIVERSAL ergíbt sich eine

zweite Mőglichkeit dadurch, daB von vorn mit der

Spindel fűr den hínteren Planschieber eín Span nach ZERSPANUNGSFORM 11

dem anderen eingestellt wird. Es entsteht dann die

Zerspanungsform 11.

Díe gleiche Zerspanungsform wírd bei der HYDRO-

KOP LANGS durch eine zusätzlíche Mehrschnítteín- MEHRSCłiN1TTE1NRICHTUNG

richtung erreícht. Díese kann auch nachträglich aп-

gebracht werden.

Beim Plankopieren gibt es dreí Mőglichkeiten der

Stahlzustellung:

Man kann das Werkzeug in der Ríchtung der Dreh-

achse mít dem Stahlhalter auf dem Kopíergerät ver-

schíeben.

Das gleíche wird durch Zustellen des Bettschlittens

in Längsrichtung erreicht. Dafür ist eine LdngenmeB-

einrichtung auf der Handradwelle am SchIoBkasten

zu empfehlen.

Díese beiden Verfahren bringen nur e n Zerspanen

an den Planflächen. So11 auch am Durchmesser zu-

gestellt werden, so verschíebt man dazu den P1an-

schablonenträger mít Hi1fe des Handrades.

KOPIEREN VON LANGEN WERKSTüCKEN

ZERSPANUNGSFORM 1

FUR HYDROKOP LÄNGS

~

~
~

Díe VDF-Kopiereínríchtung HYDROKOP ist so ausgelegt, daB man praktisch die ganze

Drehlänge der verwendeten Drehbank auch zum Kopieren ausnutzen kann. Um nun beí

groBen Drehlängen lange Schlauchleítungen zu vermeíden, werden die Pumpeneínheít fűr

das Kopíergerät und die Pumpe fűr die NaBdreheinrichtung hínter der Drehbaпk auf Schie-

nen vom Bettschlítten mitgeführt. Es besteht auch die Mőglíchkeít, mehrere Kopiergeräte

gleichzeitíg und unabhängig voneínander an verschiedenen Abschnitten eines Werkstűckes

arbeíten zu lassen. Zum Kopieren dünner We11en hat sích der mitgehende Setzstock mít einem

Vorschneídstahlhalter víelfach bewährt.



,) ,)

') Auf VDF-Drehbänken mít bearbeíteten Führungsschwänzen am
Bettschlítten kann auch plankopíert werden.

Wír empfehlen lhnen, auβer der so gekennzeíchneten Normalaus-
stattung,auchdieSonderausstattungenzurLősung lhrerFertígungs-
aufgaben mít heranzuzíehen.

Magnetrückzug am Kopíerg~rät
anstelle des Handrückzugs

Pumpeneinheít u. Naβdreh
eínrichtung mítfahrend

Tasterstange mít kurzem Ta ter

Hydraulischer Reítstock

Stützlager für düпne oder
schwere Meísterwellen

mítlaufende Kőrnerspítze

Reitstock mít eingebauter nфít-
laufender Kőrnerspítze

zweíter Längsanschlag

Plananschlag mít Meβuhr

Längenmeβeínríchtung am
Schloβkasten

Mítgehender Setzstock mі
Vorschneidstahlhalter

N абd reh ei n richtung

verstärkte Hauptspindel

Selbstgang іm Obersuppor
vorn

índuktívgehärtete Bettführu
bahnen

P1an- und Längseílgang

teilautomatischer Arbeitsakilauf

konstante Schnitt-
geschwíndígkeít

gs-

selbsttätíge Drehríchtungs
umkehr der Hauptspíndel
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B
ettschlítten

Beі Líeferung des Kopíergerätes zum nachträg-
líchen Anbau an eine normale VDF-Drehbank

Bei Líeferung des Kopiergerätes zusammen mít eíner VDF-Drehbank

Nur Längskopíeren HYDROKOP UNIVERSAL
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Tasterstange mit langem Taster

Tasterstange mít kurzem Taster

Kastenstahlhalter zum Kopíer-
gerät

Meísterwelleпträger

Schablonenhalter z. Ldngskop.
(Schablonenlänge max.1750mm)

Schablonenträger zum Längs-
und Plankop. (max. 1500 mm)

Pumpeneínheít mít Schlauch-
leítungeπ

Zwíschenplatte unter Kopíer-
erät

Schnellwechselstahlhalter zum
Kopiergerät

Werkzeughalter zum innenkop.
fűr Schnellwechselstahlhalter

Bohrstangenhalter zum Kopier-
gerät

Bohrstangen-Obersupport zum
Kopíergerät

schwenkbarer Schablonen-
halter zum Längskopíeren

Schablonenhalter z. Längskop.
(Schablonenl. gr. a1s 1750 mm)

Schablonenträger anstelle des
Schablonenhalters
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Mehrschnítteínríchtung
am Kopiergerät
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Zylinderbüchse

W e r k $ t o f f: Spezial Schleuderguβ 220 Brínell

Ldngskopieren mit HYDROKOP LANGS oder UN1-

VERSAL. Werkstűckspannung mit einem kraftbetdtig-

ten Spezial-Spanndorn.

Arbeítsablauf:
1. Arbeitsgang: Verbunddrehen.

Wdhrend des Vordrehens mit dem vorderen Dreh-

stahl bearbeitet der Kopierstahl die Werkstűckform.

2. Arbeítsgang: Mit dem Drehstahl auf dem vor-

deren Support das Werkstűckende abstechen.

3. Ar6eitsgang: Das andere Werkstückende p1an-

drehen.

4. Arbeítsgang: Nachdrehen der Ste11e, die das Ko-

píergerät nícht bearbeiten konnte.

B e m e r k u n g: 1m 1. Arbeitsgang ist das zu zer-

spanende Materíal auf den vorderen Stah1 und den

Kopíerstahl verteilt. Nur so ist es möglich, іп eínem

eínzígen Durchgang auch die víelen Eínstíche zu fer-

tigen, ohne daβ der Kopierstahl überlastet wírd.
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We11e

Werkstoff: Cr-Ni-Stah1

Längskopieren mit HYDROKOP LANGS oder UN1-

VERSAL.

Arbeitsablauf:

І. Spannung: Das Werkstück wírd im kraftbetdtigten

Dreibackenfutter mit angestellter Reitstockspitze auf-

genommen.

1. bis 4. Arbeitsgang: Mehrschnittkopieren.

Das Kopíergerät bearbeitet die eine Seite der We11e

in eíner Mehrschnittfolge. Der S1ah1 wird von Schnitt

zu Schnitt mít dem Stahlhalterschieber auf dem Ko-

piergerdt zugestellt.

11. Spannung wie Spannung 1

5. und 6. Arbeitsgang:

Mit dem Drehstahl auf dem vorderen Support in zwei

Durchgdngen das Werkstückende vordrehen.

7. Arbeitsgang: Verbunddrehen.

Mít dem vorderen Stah1 am Werkstückende den drił-

ten Span abnehmen und zugleich mit dem Kopier-

stahl das Werkstück fertíg bearbeiten. Der vordere

Stah1 muβ bei Beginn des Kegels herausgezogen

werden (Längenmeβeinrichtung am Schloβkasten).

Bemerkung:

Für die Arbeitsgdnge 1 bis 4 wäre ein teilautomati-

scher Arbeitsablauf von Vorteil. — Für die Mehrschnitt-

folge ín den Arbeitsgdngen 1 bis 4 könnte man bei

HYDROKOP LÄNGS die Mehrschnitteínríchtung ver-

wenden. Wírd das Werkstück mít einer HYDROKOP

UNIVERSAL bearbeitet, so ldβt sich die Zustellung

des Stahles von Schnitt zu Schnítt mít der Spíndel

fűr den hinteren Planschíeber durchführen.

7,2
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Kegelrad

Werkstoff: C60

Ĺ~
L.

5

Plankopieren mit HYDROKOP UNIVERSAL. Selbst-

gang im vorderen Obersupport.

Arbeitsablauf:
І. Spannung: Nabenseíte des Werkstückes be-

arbeiten.

11. Spannung im Dreibackenfutter:

Da der Kopierstahl keíne senkrechten Absätze er-

zeugen muB, wird das Kopiergerät para1e11 zup Dreh-

achse angestellt, damit man auch den AuBenkegel,

der grbBer a1s 30 zur P1anfläche ist, drehen kann.

Während mit dem vorderen Obersupport im Selbst-

gang die Bohrung geschruppt und die Fase bearbei-

tet wird, werden die beíden Kege1 und die P1anFläche

kopiert (Verbunddrehen).

Der gleiche Vorgang wiederholt sich beim Schlichten.

Dazu wird der Kopierstahl in Richtung der Dreh-

achse mit dem Stahlhalter zugestellt. 1n der Bohrung

ist Schleifmaβ vorgeschrieben.

Lagerschild

Werkstoff: GuBeisen
Plankopíeren mit HYDROKOP UNIVERSAL Selbst-

gang im vorderen Obersupport.

Arbeitsablauf:

І. Spannung im Dreibackenfutter: Das Kopiergerät ist
mit zwei Drehstählen ausgestattet.

1. Arbeitsgang: Mit dem Stah1 im vorderen Ober-

support Bohrung im Selbstgang schruppen.

2. Arbeitsgang: Planfläche bearbeiten. Dadurch wird

erreicht, daB im dritten Arbeitsgang der Kopierstahl

nicht zuviel Material zerspanen muB.

~
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З. Arbeitsgang: Folgekopieren. Díe gesamte P1an-
fläche kopieren. Zuerst dreht der hintere Stah1. Dann

bearbeitet der vordere die stehengebliebenen Tei1e.

11. Spannung m Dreibackenfutter:

4. Arbeitsgang: Der Kopierstahl dreht die gesamte

P1anfläche.

Bemerkung:
Nach dem Erkalten der Werkstücke wírd in einer

dritten Spannung, ähnlich wíe im Arbeitsgang 1 und

2, die Bohrung und die Zentrierung gegen Meβuhr-

anschläge fertig bearbeitet.

Š
1

4
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kupplungsschale W e r k s t o f f: GG-18

Plankopieren aufBOEHRINGER-Sonderdrehmaschíne

8031 mit 2 VDF-Kopíereínrichtungen HYDROKOP 16.

A r b e i t s a b 1 a u f: Start durch Betätígung eines

Druckknopfes. Beide Kopíergeräte fahren an die

Schablone. Der Bettschlitten läuft in die Arbeítsstel-

1ung.

1. Arbeítsgang: Das hintere Kopiergerdt dreht vor

der Drehmítte die Bohrung. 1n der Werkstűckmítte

C .~
_, ~

5

~-----

wird der Kopierstahl durch den Magnetrűckzug ab-

gehoben. Díe Drehríchtung des Werkstückes wechselt.

2. Arbeitsgang: Verbundkopieren.

Der Vorschub für das vordere Kopiergerãt schaltet

ein. lnzwíschen ist das hintere Kopíergerdt wieder an

d e Schablone herangefahren und bearbeitet die

Nabe. Danach läuft der Bettschlitten zurück, beide

Kopiergerdte heben ab und die Planschieber fahren

іm Eílgang ín íhre Ausgangsstellungen.
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Kгgelradbuchse

W e r k s t o f f: Cr.Ní.-Stah1, geschmíedet.

Universalkopieren mit HYDROKOP UNIVERSAL,

Selbstgang im vorderen Obersupport. Fűr die lnnen-

kopíerorbeíten wírd auf dem Kopíergerät der Bohr-

stangenobersupport verwendet.

Arbeítsablauf:

1. Spannung im Dreíbackenfutter:

1. bis З. Arbeítsgang: Mehrschnittkopieren.

lnnen-Längskopíeren: 1n eínerMehrschnittfolgedurch

Zustellen mít der PIanspindeI für den hinteren P1an-

schíeber die Bohrung schruppen. Beim dritten Schnitt

wird mít eínem Drehstahl auf dem vorderen Support

der Auβendurchmesser der Nabe űberdreht (Ver-

bunddrehen).

4. und 5. Arbeítsgang:

Mit dem Stah1 auf dem vorderen Planschíeber die

beíden Planflächen des Werkstückes bearbeiten.

11. Spannung im Dreibackenfutter:

6. Arbeitsgang: Verbunddrehen.

Plankopíeren: Das Kopíergerät íst para11e1 zur Dreh-

s ~51
5

41

achse angeordnet und der Bohrstangensupport ge

gen eínen Kastenstahlhalter ausgewechselt.

Der Kopierstahl bearbeitet die Planfläche und d e

beíden anschlieβenden Kege1 des Werkstűckes. Zur

gleíchen Zeit wird mít eínem Stah1 des vorderen

Obersupportes im Selbstgang der rückwdrtíge Kege1

gedreht.

111. Werkstückspannung ім Dreíbackenfutter:

7. Arbeítsgang:

lnnenldngskopíeren: Das Kopiergerdt wird in die

ursprűnglíche Stellung zum Ldngskopieren gebracht

und mit dem Bohrstangensupport versehen.

Díe Bohrung auf Schleífmaβ fertígkopieren und zu-

gleích mít dem vorderen Planschíeber den Auβeп-

durchmesser der Nabe schlichten.

Bemerkung:

Beі diesem Werkstűck handelt es sích um eine Kom-

bínatíon von Ldngs- und Plankopieren. Es ist notwen-

dig, eine HYDROKOP UNIVERSAL zu verwenden.

Das Umrichten des Gerdtes von Ldngs- auf P1an-

kopíeren kann ín verhdltnísmdβig kurzer Zeít ge-

schehen.
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VDF-KOPIEREINRICHTUNG HYDROKOP 20 UND 28 FUR D1E VDF-DREHBдNKE

E700—E800—W35—W40—W45— W50—W57.

Entsprechend den besonderen Verhdltnissen beim Kopíeren von gгoβen, schweren Werkstűcken wurden von

den Vereínígten Drehbank-Fabríken die Kopíereínríchtungen HYDROKOP 20 und 28 ausgelegt. Vor a11em ist

auch hier auf eine handliche Anordnung a11er Bedíenungselemente geachtet worden. Da in diesem Rahmen

nicht ausführlích über diese Kopíereinríchtungen berichtet werden kann, bítten wír, weítere Unterlagen ari-

zufordern. Hier nur die wichtigsten Anga6en.

TECHNISCHE DATEN

HYDROKOP Gгöβe 20 1 28

Kopierhub . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  m m 240 350
Durchmesserdifferenz beím Ldngskopieren ................. mm 400 560

(Anstellwinkel zur Drehachse 60)

Tiefendífłerenz beim Plankopieren ..................... mm 120 200
(Anstellwínkel zur Drehachse 300)

Schwenkbereích des Kopíergerätes ..................... mm 3600 3600

Zustellweg des Kopíerstahles ....................... mm 50 120
Kopíerstahlquerschnítt, max . ....................... mm 25x40 32x50
Vorschubkraft des Kopiergerdtes ..................... ca. kg 2200 3500
Tasterdruck .............................. ca. kg 2 2
Gewicht der Kopíereínríchtung mit Pumpeneínheít ............ ca. kg 525 650

1
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DAS BAUPROGRAMM

Drehbänke

VD Kopierdrehbänke

VDf Revolverdrehbänke

VD Waagerecht-Tiefbohrmaschinen

Ein- und Zweistdnder-
Hobelmaschinen

Kurbe1we11endrehmaschinen

Sonderdrehmaschínen

Stufenlos eínstellbare Olgetríebe

GEBR. BOEHRINGER GMBH. • GOPPINGEN

HEIDENREICH & HARBECK • HAMBURG

VD Drehbänke

Kopíerdrehbćinke

Revolverdrehbänke

VD Waagerecht-Tíefbohrmaschinen

Hydraulische Kegelrad-
verzahnmaschínen

Verzahnungsarbeíten normaler und
besonderer Genauígkeít

H. WOHLENBERG KG. • HANNOVER

Herausgabe und Bearbeitung: Vereinigte Drehbank Fabriken

VDf

VD Drehbdnke von 750 bís 2000 mm

Drehdurchmesser

VD Kopierdrehbänke

Waagerecht-Tiefbohrmaschinen

Hohlspíndeldrehbćínke

Röhrendrehbånke

VD Sonderdrehbänke zur Bearbeitung von
Kurbe1we11en, Kollektoren, Seiltrommeln,

Druckwalzen

Fotos: Friedrich K1otz, Göppingen • Grafık: Werner Mahlert, Stuttgart • Druckstöcke: Ma1te Be пdΓ, Stuttgart • Druck: Jungmann, Göppingen
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