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AuBerordenflich zahlreich und vielfaltig sind die
Gerdte und Einrichtungen zum Kopieren, unter denen
heute der Fertigungsfachmann wéhlen kann. Nicht
immer wird es leicht fallen, sich die notwendige
Ubersicht zu verschaffen. Sind Sie sich aber dariber
im klaren, daf3 Sie eine Maschine benétigen, auf der
sowohl kopiert als auch normale Dreharbeiten aus-
gefuhrt werden sollen, dann beachten Sie bitte bei
lhren Uberlegungen folgende Punkte. Eine Entschei-
dung wird lhnen sehr viel leichter fallen:

1. Kopiergerdt und Drehbank mussen gut aufeinan-
der abgestimmt sein. Ein einwandfreies Dreher-
gebnis kann nur erzielt werden, sofern Drehbank
und Kopiergerat die Voraussetzungen fir genauves
und sauberes Arbeiten bieten.

2. Das Kopiergerdt soll so auf der Drehbank ange-
ordnet sein, daf3 es nie abgenommen werden muf3
und trotzdem die AusfGhrung normaler Dreh-
arbeiten nicht stort oder einschrénkt.

3. Auf die Moglichkeit, gleichzeitig mit dem Kopier-
stahl und dem normalen Drehstahl zu arbeiten
(Verbunddrehen) ist zu achten, denn sie bringt
auBBerordentlich hohen Zeitgewinn.

4. Arbeitet der Kopierstahl hinter der Drehmitte, also
in ziehendem Schnitt, so missen die Schlittenfih-
rungen entsprechend krdftig und spielfrei aus-
gebildet sein.

5. Grof3er, vielseitiger Arbeitsbereich und leichte Um-
stellbarkeit von Ldangs- auf Plankopieren und um-
gekehrt, sind wichtige Voraussetzungen fur wirt-
schaftliches Arbeiten.

6. Kraftige Ausfihrung und leichte Justierbarkeit der
Tréger fur Meisterwellen und Schablonen missen
gesichert sein.

7. Der Arbeitsablauf soll sich bei Bedarf auch nach-
traglich weitgehend automatisieren lassen.

Bitte, widmen Sie auch den folgenden Seiten lhre

Aufmerksamkeit und Uberzeugen Sie sich selbst, in

welcher Weise die VDF-Kopiereinrichtung HYDRO-

KOP lhren Anforderungen gerecht wird. Welche

Probleme auf dem Gebiet des Drehens auch zu 16sen

sind, unsere Fachingenieure werden Sie mit Maschi-

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

TECHNISCHE DATEN

Die VDF-Kopiereinrichtung HYDROKOP ist ein Aufbaugerdt, das im allgemeinen zusammen mit einer
neuen VDF-Drehbank, auf Wunsch aber auch nachtrdglich, geliefert wird.

Es werden 4 Kopiergerdtegréfien gebaut:

HYDROKOP 10, fir die VDF-Drehbdnke 36 D, 36S, 36 L, 44D, 44S, 441, V3, E3H und S 500.
HYDROKOP 16, fir die VDF-Drehbénke E5, V5 und V é.

HYDROKOP 20 und 28 fir schwerere VDF-Drehbénke (siehe Seite 32).

HYDROKOP Grofle 10 16
Kopiethub s o 2 & ¢ & s 5 % s 2 €8 © ¢ # 2 8 & 5 @ ¢ = 5§ 5 @ & 2 ¢ s « + @ « o oy 120 190
Durchmesserdifferenz beim Léngskopieren . . . . . . . . . . . .. . ... ... mm 200 320
(Anstellwinkel zur Drehachse 60°)
Tiefendifferenz beim Plankopieren . . . . . . . . . . . . ... .. ... . ... mm 100 160
(Anstellwinkel zur Drehachse 30°)
Schwenkbereich des Kopiergerdtes je nach Art des Aufbaves max. . . . . . . . . . . .  360° 360°
Schwenkbereich des Kopierstahlhalters . . . . . . . . .. . . ... ... .. ... 180° 180°
Zustellweg des Kopierstahles . . . . . . . . ... ... ... .........mm 70 80
Kopierstahlquerschnitt . . . . . . . . . .. .. ... .. ... ... .. ... mm20x32 |25x40
Vorschubkraft des Kopiergerétes, normal . . . . . . . . ... .. ... ....cakg 800 1200
Tasterdruck . . . . . . . . . .. ... e ... . cakg 1 1
Gewicht des Kopiergerdtes . . . . . . . . ... ... ... .........cakg 120 180
Gewicht der Pumpeneinheit I < 2o 70 70



Technische Daten der @-Drehbanke, die mit -Kopiereinrichtungen HYDROKOP 10bzw.16
geliefert werden kdnnen:

36D |44D | 36S 44S 36L 441 S 500 V3 E3H | E5 | V5 Vé
Arbeitsbereich
Drehdurchmesser Uber dem Bett . . mm | 390 | 460 | 390 460 390 460 520 590 | 580 | 680 800
Uber dem Support
bei HYDROKOP LANGS . . . mm | 190 [300 | 190 300 190 300 300 370 | 360 | 480 560
bei HYDROKOP PLAN .. . omm | — |[260 - 260 - 260 260 330 - | 400 460
bei HYDROKOP UNIVERSAL . . mm | — |300 - 300 - 300 340 340 - | 470 560
in der Krépfung . . . . . . . mm | 560 | 650 | 560 650 560 650 730 780 | 780 | 880 980
Drehlénge in der Krépfung vor dem
Spindelkopf DIN 55022 . . . . mm 280 280 280 345 345 | 445 | 445 500
Drehzahlenbereich der Hauptspindel
18 Drehzahlen Gber Réader
normal B;m!n 14...710 - — _ 11,2..560 11,2560 | 7,1...355
i J - - - 14710 | 14.710 | 9..450
U/m!n 22,4---1120 - - - 18...900 - 11,2-..560
¢ Wonech U/”“_" - - - - 22,4.-1120 - -
aut Wonse TR o] 400 - - - 28.1400%) | 18..900 | 14.710
. U/min [35,5...1800 - - B * _ _
. 35,5...1800%)
30 Drehzahlen U/min - 11,2.--2240 - 9...1800 _ _ _
davon 18 Uber Rader U/min - 11,2 560 - 9... 450 _ _ _
und 12 Uber Riemen . . U/min - 180 ---2240 - 140 .1800 - - -
stufenlos mit 9 einstellbaren
Anfangsdrehzahlen.
Gesamtbereich U/min - - 9...1800 - B . _
Vorschubbereiche
beim Drehen
32 Ldangsvorschubgréflen normal mm/U (0,04 1,6 0,045.--1,6 0,045---1,6 0,03 ..2,0 0,056...2 07 . 2,5
32 Planvorschubgréfien normal  mm/U 0,02 0,71 0,02 ---0,71 0,02 ..0,71 {0,012--0,9 0,025...0,9 1,04 .- 1,4
avflerdem im Bereich der 6
oberen Riemendrehzahlen
24 Léangsvorschubgroéfien fein mm/U - 0,0112.--0,4 - 0,007...0,03 - —
24 Planvorschubgréfien fein . mm/U - 0,005.---0,18 - 0,003..0,011 - —
beim Gewindeschneiden
(ohne Zusatzwechselrader)
Millimetergewinde Anzahl 80 66 67 67
Steigung in mm 0,2.-112 0,2..224 0,4.--224 0,4...224
Zollgewinde . . . Anzahl 114 82 81 81
Gangzahl/1” 140...1/4 140---1/8 70...1/8 70.-1/8
Modulgewinde Anzahl 53 56 61 61
Modul 0,05..-28 0,05...56 0,1..-56 0,1.-56
Diametral-Pitch-Gewinde Anzahl 114 79 81 81
Gangzahl/=" 560-+1 40005 | 280-1/2 280--1/2
Abmessungen
Spitzenhdhe Gber Flachbahn . . . mm | 185 '230 185 | 230 | 185 | 230 255 ‘ 290 |282 |335 380
Uber Prismenoberkante . . . . . mm [173 218 | 173 | 218 | 173 | 218 237 272 |260 |313 | 358
Bettbreite. . . . . . . . . . . . mm 355 403 500 560
Hauptspindel mit Spindelkopf
nach DIN 55022 . . GroBe 6 8 8 8
Spindelbohrung . . . . . . . . mm 52 62 80 90
Kérnerspitze, Morsekegel . . . . . Nr. 4 5 5 6
Leitspindelsteigung . . . . . . . mm 6 12 12 12
Spannmittel
Planscheibendurchmesser
Drehbank ohne Krépfung max.. . mm | 355 | 450 | 355 | 450 | 355 | 450 500 560 | 560 | 630 710
Drehbank mit Krépfung max. . . mm | 450 | 560 | 450 560 450 560 710 710 | 710 | 800 900
Drei- und Vierbackenfutter
Durchmesser nach DIN 6350 . . . mm 250 250 250 315 315 315---500
Elektrischer Antrieb
Normal-Antriebsleistung . . . . . kW 55-7,5 5,5-7,5 7,5 7,5-14 |55-7,5(55-7,5 7,5-11-14
Hoéchstzuldssige Antriebsleistung . . kW 10 10 — 14*%) | 14*¥) 22
Lastdrehzahl des Antriebmotors,
normal . U/min 1400 1400 1400

*) Hierbei Gewindesteigungen und Vorschilbe halb so gro3 wie normal

**) nur bei n=22,4...1120 U/min.

Anmerkung: Alle Angaben gelten bei Lieferung einer Kopiereinrichtung HYDROKOP zusammen mit einer neuen Drehbank. Bei
nachtréglichem Anbau an Maoschinen, die nicht entsprechend ausgestattet sind, bitten wir, den Arbeitsbereich unter Angabe der



ARBEITSBEREICH

Beide Kopiergerdtegrofien, HYDROKOP 10 und 16,
sind in ihrem Aufbau gleich. Je nach Ausfihrung des
Bettschlittens konnen sie als universelles Gerét zum
Léngs- und Plankopieren oder aber auch ausschlieB-
lich nur zum Léngs- oder nur zum Plankopieren ver-
wendet werden. So ist es maglich, die Arbeitsbereiche
der Drehbank und des Kopiergerdtes genau auf die
Betriebsverhdltnisse, bzw. die zu bearbeitenden
Werksticke abzustimmen. In jedem Fall kann die mit
einem HYDROKOP-Gerdt ausgestattete Maschine
ohne Einschrdnkung des Arbeitsbereiches zum Nor-
maldrehen verwendet werden. Es ist gerade der
grof3e Vorteil der Anordnung des Kopiergerdtes hin-
ter der Drehmitte, daf3 der vordere Stahlhalter jeder-
zeit einsatzbereit ist, ja vielfach sogar wdhrend des
Kopiervorganges zum Vor- und Fertigdrehen oder
fir Einstecharbeiten benutzt werden kann. Die Ko-
pierldnge wird praktisch nur durch die Drehldnge

der verwendeten Maschine begrenzt.

Die in den folgenden Tabellen angegebenen Zahlen
gelten nur als Richtwerte. In fast allen Féllen a8t
sich der Arbeitsbereich durch Verdndern des Anstell-
winkels oder mit Hilfe von Sonderwerkzeughaltern

noch vergréfiern.

Das Kopiergerdit ist fest auf dem hinteren Teil des Bettschlit-
tens aufgesetzt. Es kann nur ldngskopiert werden. Anstell-

HYDROKOP LANGS ——

= HYDROKOP PLAN

winkelnorm.zurDrehachse 80° Verbunddrehen ist mi"aglirh

GrofBBte Kopierdurchmesser

Aufden Léngskopieren | Innen Ldngskopieren*

mm mm
36D-S-L 210 200
44D-S-L 300 200
S 500 330 300
V3 330 300
E3H 330 300
E5 360 300
V5 470 300
Vé 560 300

* Die angegebenen Werte gelten bei Verwendung eines Bohr-
stangenhalters oder Bohrstangenobersupportes.

Das Kopiergerdt ist auf dem hinteren Teil des langen Plan-
schiebers befestigt. Es kann nur plankopiert werden.
Anstellwinkel normal zur Drehachse 30°.

GrofBte Kopierdurchmesser

Auf3en Plankopieren Innen Plankopieren
mm mm
44D-S-L 460 460
S 500 500 350*
V3 500 350*
E3H 500 350*
V5 630 600
Vé 700 670

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




LANGSKOPIEREN

0-30°

Arbeitsbereich der (VDF)-Drehbéinke

Das Kopiergersit ist auf dem hinteren Schieber des Doppel-
supportes aufgesetzt. Beim Lé&ngskopieren Anstellwinkel
zur Drehachse normal 60°. Verbunddrehen mit vorderem
Support und Kopiersupport ist méglich.

GrofBBte Kopierdurchmesser

AuBlen Léngskopieren | Innen Ldngskopieren*
mm mm
44D-S-L 300 360
S 500 330 300
V3 330 300
E3H 330 300
V5 470 400 (530)**
Vé 560 400 (600)**

* Die angegebenen Werte gelten bei Verwendung eines Bohr-
stangenhalters oder Bohrstangenobersupportes.
** Kopierdurchmesser bei Anstellwinkel 55°.

@&{‘ Ll

HYDROKOP UNIVERSAL

mit HYDROKOP

1 PLANKOPIEREN
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| 1

Das Kopiergerdit ist auf dem hinteren Schieber des Doppel-
supportes aufgesetzt. Beim Plankopieren Anstellwinkel zur
Drehachse normal 30°. Verbunddrehen mit vorderem Sup-
port und Kopiersupport ist méglich.

Groéf3te Kopierdurchmesser

Auf3en Plankopieren | Innen Plankopieren
mm mm
44D-S-L 460 360 (460)**
S 500 340 250*
V3 340 250*
E3H 340 250*
V5 600 450 (600)**
Vé 670 520 (670)**

* Die angegebenen Werte gelten bei Verwendung eines Bohr-

stangenhalters oder Bohrstangenobersupports
** Kopierdurchmesser nach Umsetzen des Kopiergerdtes




DAS HYDRAULISCHE KOPIERSYSTEM

Wie Sie aus dem Schema ersehen, arbeitet die VDF-
Kopiereinrichtung HYDROKOP auf rein hydraulischer
Grundlage. Beide Steuerspalten sind wdéhrend des
Kopiervorganges sténdig gedffnet, so dafl3 durch sie
immer Ol in der gleichen Richtung flieBt. Sie werden
wdhrend des Kopiervorganges nur etwas mehr oder
weniger weit geéffnet. Das Steuerventil ist bei beiden
Gerdtegréfen gleich und leicht austauschbar. Es wird
im Gehduse mit Rundschnurringen abgedichtet, so
daf3 es sich in der Bohrung frei ausdehnen kann, ohne
vom Gehduse beeinfluflit zu werden. Die Schrauben-
pumpe in der Druckerzeugungsanlage arbeitet ge-
réduscharm und ohne Druckstéf3e. Sie ist unter dem

Olspiegel angeordnet, damit keine Luft angesaugt

FUNKTIONSSCHEMA DER HYDROKOP-KOPIEREINRICHTUNG

@ Olbehdlter © Arbeitszylinder

© Uberdruckventil @ Steuverschieber

e Schraubenpumpe e Schablone oder Musterwelle
(4] Kopierstahl 0 Taster

werden kann. Es wird normales Hydraulikél verwen-
" det, das bei jedem Umlauf in einem grofBen Siebkorb
und durch einen Magnetfilter gereinigt wird. Auf3er-
dem ist der Olbehdlter als Kldrkasten ausgebildet.
Fallt die Hydraulikpumpe durch eine Stérung aus, so
wird im gleichen Augenblick die ganze Maschine still-
gesetzt. Das Kopiergerdt ist mit der Pumpeneinheit
durch Schlduche verbunden. Sie sind in einem Hull-
schlauch untergebracht, der als Ricklaufleitung dient.
In ihm werden auch die elektrischen Leitungen fir die
Maschinenleuchte, den Magnetrickzug, usw. hin-
durchgefihrt.

KOPIERGERAT HYDROKOP 10 UND PUMPENEINHEIT AN EINER
VDF-DREHBANK






DAS KOPIERGERAT
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— HYDROKOP
Grofle 10 16

A I Aamm 70 80

HYDROKOP 16 MIT
KASTENSTAHLHALTER

Die vielseitigen Anwendungsmdglichkeiten des HYDROKOP-Kopiergerdtes sind weitgehend durch die
groflen Verstellméglichkeiten gegeben. Das Gerdt selber ist je nach Ausfihrung der Grundplatte bis zu 360°

und der Stahlhalterkopf um 180° schwenkbar. Der Stahlhalterschieber 1Bt sich also immer senkrecht bzw.
parallel zur Drehachse stellen. So kann man die Grofle einer Stahlzustellung direkt an der Skala auf dem

Stahlhalter-Obersupport ablesen.




Die Fihrungen der Kopiergerdte sind lang, breit und
auBBerordentlich krdaftig. Bei der Ausfihrung 10 sind
die Fuhrungen einsatzgehdrtet, bei der Ausfihrung
16 sind die Bahnen durch Stahlbénder abgedeckt,
die wie endlose Bdnder wirken, also nicht aufge-
wickelt werden.

Um ein Abheben beim Arbeiten in ziehendem Schnitt
zu vermeiden, sind die Fuhrungen am Kopiergerdt,
am Planschieber und am Bettschlitten durch einstell-
bare Untergriffsleisten gesichert. Der Bettschlitten
wird durch eine Fihrungsleiste unter dem Reitstock-

prisma noch zusétzlich gehalten.

HYDROKOP 16 — ABDECKUNG DER FUHRUNGSBAHNEN H%
ANORDNUNG DER UNTERGRIFFSLEISTEN AM DOPPELSUPPORT

HYDROKOP

Grofle 10 16
B mm 120 | 190

HYDROKOP 10 — TASTHEBEL
AM KOPIERGERAT

Auf die krdftige und spielfreie Lagerung des Tast-
hebels wurde besonderer Wert gelegt. Der Taster
|68t sich auf alle vorkommenden Arbeitsbedingun-

gen leicht, schnell und genau einstellen.




HYDROKOP LANGS

VDF-DREHBANK 44 D HYDROKOP LANGS



Soll ein HYDROKOP-Gerdt ausschlieBllich for Langs-
kopierarbeiten verwendet werden, so wird es auf
dem hinteren Ende des Bettschlittens fest verschraubt.
Es laft sich aber, um in jedem Durchmesserbereich
den Kopierhub voll ausnitzen zu kénnen, auf dem
Bettschlitten vor- oder zuricksetzen. Bei dieser Aus-
fGhrung ist es moglich, wdhrend des Kopierens mit
dem vorderen Support normal zu drehen (Verbund-
drehen). Das zu zerspanende Material kann also auf
beide Stdhle verteilt und so der Kopierstahl geschont
werden, der gewdhnlich auf Grund seiner Form emp-
findlich gegen zu grofle Belastung ist. Auflerdem
lassen sich mit dem vorderen Support, besonders bei
Schmiedeteilen, einzelne Stellen mit grofier Material-
zugabe entsprechend vorbearbeiten. Die Kopierein-
richtung ist auch zum Schneiden von Gewinden gegen
einen Bund geeignet. Wéhrend des Schnittes steht das
Kopiergerdt am vorderen Anschlag. Die Schablone
dient also nur zum Abheben des Stahles am Ge-
windeende.

Im allgemeinen bildet das Kopiergerdt bei allen
Ldngsdreharbeiten zur Drehachse einen Winkel von
60°. Die Langsbewegung des Bettschlittens dient als
Leitvorschub. Um zu vermeiden, da8 beim Vorlaufen
des Kopiergerdtes der Stahl versehentlich die Reit-
stockpinole beschddigt, ist es vorteilhaft, auf der
Reitstockseite einen zweiten Lédngsanschlag anzu-

bringen.

AuBenlangskopieren

Der Kopierstahl arbeitet hinter der Drehmitte. Bei
normaler Drehrichtung wird der Span nach unten
abgenommen. Es werden Auf3endurchmesser und in
geringerem Umfange Planfléchen kopiert.

Soweit die im Bild angegebenen Bedingungen er-
follt sind, kann jede beliebige Form kopiert werden.
Auch Vertiefungen in Planfldchen z.B. B-Freistiche
nach DIN 509 lassen sich kopieren, wenn der Aus-
laufwinkel zur Planfléche nicht gréfier als 87 ist. Die
kopierbare Absatzhdhe richtet sich nach der Grofle

des verwendeten Kopiergerdtes.

Innenldngskopieren

Der Stahl arbeitet in diesem Fall vor der Drehmitte
und steht so, daB er den Span nach oben abnimmt.
Es werden nur Innendurchmesser und kleinere Plan-
flachen kopiert. Im Ubrigen gelten auch hier alle An-
gaben des vorhergehenden Abschnittes, solange die

Bedingungen dem nebenstehenden Bild entsprechend

erfullt werden.

VERBUNDDREHEN

]
AUSSENLANGSKOPIEREN
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INNENLANGSKOPIEREN



HYDROKOP PLAN

VDF-DREHBANK V 5 HYDROKOP PLAN




-

oy

For reine Plankopierarbeiten werden der vordere
Obersupport und das Kopiergerdt gemeinsam auf
einem breiten, langen Planschieber befestigt. Ein Ver-
bunddrehen ist bei dieser Anordnung nur gelegent-
lich méglich. Dafir steht aber ein sehr grofler Plan-
arbeitsweg zur Verfigung. In Sonderféllen kann man
das Kopiergerdt auch an die Stelle des vorderen
Obersupportes nach vorn setzen. Dann bietet der
hintere Teil des Planschiebers Platz zur Aufnahme

weiterer Werkzeughalter.

Bei Plankopierarbeiten betrdgt der Winkel zwischen
Kopiergerdt und Drehachse in den meisten Féllen
30°. Die Bewegung des von der Supportspindel
angetriebenen Planschiebers dient jetzt als Leitvor-

schub.

AuBenplankopieren
Der Kopierstahl arbeitet hinter der Drehmitte. Auf3er
Planfidchen und in dieser Ebene liegenden Formen,

lassen sich auch AuBendurchmesser kopieren. Ver-

tiefungen am Auflendurchmesser (B-Freistiche) kén-
nen ebenfalls kopiert werden, solange der Auslauf-

winkel zur Drehachse nicht gréfier als 8° ist.

Innenplankopieren

Der Kopierstahl arbeitet im allgemeinen vor der
Drehmitte. Es kénnen aufler Planfléchen auch Boh-
rungen kopiert werden. Der Stahl ist so einzuspan-
nen, daf3 er den Span nach oben abnimmt (dricken-

der Schnitt).

Kombiniertes AuBen- und Innenplankopieren

Beide Verfahren, Auflen- und Innenplankopieren,
kann man auch kombinieren. Nur muf3 in der Dreh-
mitte der Drehstahl oder die Drehrichtung des Werk-
stickes gewechselt werden. Es ist auch méglich, auf
dem Kopiergerdt 2 Drehstdhle zu befestigen, so daf3
der eine hinter der Drehmitte und der andere davor
arbeitet. Auf diese Weise konnen also Werksticke
mit AuBen- und Innendurchmessern in einem Zuge

kopiert werden.

7
-

\ll 0-30° g
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AUSSENPLANKOPIEREN INNENPLANKOPIEREN KOMBINIERTES AUSSEN- UND

INNENPLANKOPIEREN
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Verstellspindel fur hinteren Planschieber

Verstellspindel fir vorderen Planschieber

Schalthebel fur die Planschieber auf:

Jvor”, ,halt” und ,zurick”
Schablonentrdager

Handantrieb fir den Obersupport*)
Schalthebel fir den Obersupport auf:*)

Lvor”, ,halt” und ,zurick”

Schalthebel fir ,Léngsdrehen” und ,Plandrehen”
*) nur bei Selbstgang im Obersupport

VDF-DREHBANK V 5
HYDROKOP UNIVERSAL

HYDROKOP UNIVERSAL

BEDIENUNGSELEMENTE AM SCHLOSSKASTEN FUR DIE
VDF-KOPIEREINRICHTUNG HYDROKOP UNIVERSAL

Sollen auf einer Maschine Léngs- und Plankopier-
arbeiten und auBBerdem mit dem vorderen Support
Normaldreharbeiten ausgefihrt werden, dann eignet
sich hierfir die Ausfihrung mit Doppelsupport. Das
Kopiergerét ist auf dem hinteren Planschieber aufge-
baut und muf3 beim Umstellen von Léngs- auf Plan-
kopieren nur geschwenkt werden. Die Meisterwelle
oder Schablone zum Léngskopieren wird auf Trdgern
an der Rickseite des Bettes ausgerichtet und befestigt.
Der Schablonentréger zum Plankopieren ist auf den
Fihrungsschwdnzen am Bettschlitten verschraubt. Mit
dieser vielseitig verwendbaren Ausfihrung der Dreh-
bank ist natirlich auch ein Verbunddrehen in den

verschiedensten Kombinationen méglich.
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DER NACHTRAGLICHE ANBAU
des Kopiergerdtes an eine - Drehbank

|

NACHTRAGLICHER ANBAU DES KOPIERGERATES BEI DEN VDF-
DREHBANKEN 36 DSL, 44 DSL, S 400, S 500, V1, V3, V6

NACHTRAGLICHER ANBAU DES KOPIERGERATES BEI DEN VDF-
DREHBANKEN E5, V5

Das VDF-Kopiergerdt HYDROKOP kann an normale
VDF-Drehbdnke

36D, 36S,36L, 44D, 4485, 44 L,
S400, S500, V1,V3,E5 V5 V6

nachtréaglich angebaut werden, auch wenn diese Ma-
schinen schon vor ldngerer Zeit geliefert wurden.
Uber den Anbau an weiteren VDF-Drehbankmodellen
bitten wir, sich von Fall zu Fall bei uns zu informie-
ren. Der Arbeitsbereich und die Leistungsfdhigkeit
dieser AusfGhrungen sind natirlich geringer als bei
neuen VDF-Drehbénken, die zusammen mit einem
HYDROKOP-Gerét geliefert oder die von vornherein
fur den spdteren Anbau eines Kopiergerdtes ausge-

stattet wurden.

Bei den VDF-Drehbdanken
36D, 36S,36L, 44D, 445, 441,

$400,S500.V1, V3, V6

wird das Kopiergerdt zum Ldngskopieren auf dem
hinteren Teil des Bettschlittens befestigt. Plankopier-
arbeiten sind also ausgeschlossen. Es kann gleich-
zeitig mit dem vorderen Support und dem Kopier-
stahl gearbeitet werden (wie bei HYDROKOP
LANGS). Soweit ein langer Planschieber vorhanden
ist, muf3 er gekirzt oder gegen einen kurzen ausge-
tauscht werden. Die Meisterwelle oder Schablone
wird auf Trdgern, die an der Rickseite des Bettes

verschraubt werden, ausgerichtet und befestigt.
Das Kopiergerat wird bei den VDF-Drehbdnken
E5 V5

mit einer Zwischenplatte auf dem hinteren Teil
des langen Planschiebers montiert. Ist ein kurzer
Planschieber vorhanden, so ist dieser gegen einen
langen auszutauschen. Da der vordere Support und
der Kopiersupport auf dem gleichen Schieber sitzen,
ist ein Verbunddrehen nicht méglich. Die dlteren
VDF-Drehbdnke E5, V5 ermdglichen nur das Léngs-
kopieren, weil die Fuhrungsschwédnze am Bettschlit-
ten auf ihrer Oberseite nicht bearbeitet sind und
sich deshalb kein Schablonentréger fir das Plan-
kopieren befestigen |Gf3t. Bei den neuen Ausfihrungen
dieser Modelle sind die Fihrungsschwénze bearbei-
tet, so da3 der Schablonentrdger ohne weiteres
aufgesetzt und je nach Bedarf Ldngs- oder Plan-
kopiert werden kann. Die Tréger zur Aufnahme der
Meisterwelle oder Schablone zum Léngskopieren

sind an der Ruckseite des Bettes anzubringen.
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DAS KOPIERGERAT HYDROKOP AUF SONDERDREHMASCHINEN

Die moderne Technik der GroBserienfertigung ver-
langt immer mehr Maschinen mit weitgehend auto-
matisiertem Arbeitsablauf, die aber trotzdem viel-
seitige Arbeitsmdglichkeiten bieten. Diese Entwick-
lung fihrte zum Bau von Drehmaschinen, auf die, je
nach Bedarf, ein oder mehrere Kopiergerdte aufge-
setzt werden kénnen. Besonders die Automobilindu-
strie bedient sich gern dieser Maschinen.

An der BOEHRINGER Sonderdrehmaschine 8031 z. B.
wird der Arbeitsablauf fir ein Werkstuck festgelegt
und dann Uber Endschalter, Nocken und Festan-
schlége elektrohydraulisch gesteuert. Es ist jederzeit
méglich, im Rahmen des Arbeitsbereiches der Ma-
schine auf ein anderes Werkstiick umzurichten. Zum

Einrichten kénnen alle Bewegungen Uber Druck-

knopfe geschaltet werden. Die Maschinen sind mit
zwei getrennten Planschiebern auf dem Bettschlitten
ausgestattet. Beide Planschieber kénnen unabhdn-
gig voneinander mit Vorschub- oder Eilgangge-
schwindigkeit in Planrichtung fahren. Die Vorschub-
groéBen sind einzeln Uber Hydraulikmotoren einstell-
bar. Auf beiden Planschiebern kann je ein VDF-
Kopiergerdt HYDROKOP aufgesetzt werden. Die
Gerdte arbeiten dann unabhéngig voneinander.

Auf Grund der vielseitigen Arbeitsméglichkeiten und
der giinstigen AnschluBmafie eignet sich das HYDRO-
KOP-Gerdat zur Lésung zahlreicher Fertigungsproble-
me. Beachten Sie bitte auch das Arbeitsbeispiel auf

Seite 29.
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WERKZEUGHALTER

Entsprechend den vielseitigen Arbeitsméglichkeiten,
die die VDF-Kopiereinrichtung HYDROKOP bietet,
stehen auch zahlreiche Werkzeughalter zur Verfi-
gung. Sie sind durchweg so ausgefihrt, daf} sie sich
leicht und schnell austauschen lassen. Die verschie-
denen Stahlhalter sind als Schlitten ausgebildet und
werden in einer Schwalbenschwanzfihrung festge-
klemmt. Zu diesem Zweck hat man den Obersupport
zwischen den FUhrungen geschlitzt. Vor dem Zustellen
des Werkzeuges am Vierkant mit Skala sind die
Klemmschrauben zu l6sen und anschlieBend wieder
festzuziehen So bilden wdahrend des Schnittes Stahl-
halter und Obersupport eine feste Einheit und alle
auftretenden Kréfte werden sicher aufgenommen.
Nur bei schweren oder tiefen Bohrarbeiten muf3 der
Stahlhalter-Obersupport gegen einen Bohrstangen-
Obersupport ausgetauscht werden, weil in Anbe-
tracht der anders gearteten Kraftverhdltnisse eine be-

sondere Abstitzung des Werkzeuges notwendig ist.

Kasten-Stahlhalter

Zur Kopiereinrichtung wird ein Ka-
sten-Stahlhalter geliefert. In diesem
kann das Werkzeug sowohl fur drik-
kenden als auch ziehenden Schnitt,

sehr sicher gespannt werden.
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Schnellwechsel-Stahlhalter

Der Kastenstahlhalter &t sich jeder-
zeit gegen einen Boehringer-Schnell-
wechsel-Stahlhalter in Sonderaus-
fuhrung austauschen. Es sind hierzu
lediglich zwei Schrauben zu lésen.
Zur Ausfihrung HYDROKOP LANGS
gehodren zwei Werkzeughalter, zu
den Ausfihrungen HYDROKOP UNI-
VERSAL und PLAN vier Werkzeug-
halter (zwei fur ziehenden und zwei
fur driickenden Schnitt). Dariber hin-
aus ist zum Innen-Léngskopieren ein
besonderer Werkzeughalter liefer-

bar.

Bohrstangenhalter

Zum Arbeiten mit Bohrstangen ist
ein besonderer Bohrstangenhalter
zweckmdfBlig. Er kann gegen den
Kasten- oder Schnellwechselstahl-
halter leicht und schnell ausgetauscht

werden.

Bohrstangen-Obersupport

Sind schwere oder tiefe Innen-Ldngs-
kopierarbeiten auszufihren, so wird
hierfir ein besonderer Bohrstangen-
Obersupport verwendet. Dazu muf3
der Stahlhalter-Obersupport abge-
nommen und statt dessen der Bohr-
stangen-Obersupport auf dem Ko-

piergerdt befestigt werden.
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MEISTERWELLEN- UND
SCHABLONENTRAGER

Meisterwellentréager

Auf Konsolen, die am Bett verschraubt sind, ist ein
Lineal geklemmt. Dieses kann in Ldngs- und Quer-
richtung verschoben werden. Dariberhinaus sind die
Spitzenbocke fir die Aufnahme der Meisterwelle
auf dem Lineal in Ldngsrichtung verschiebbar. lhre
Pinolen kénnen auBerdem in Langsrichtung fein ver-
stellt werden. Der reitstockseitige Spitzenbock ist zum

genauen Einstellen mit einem Skalenring versehen.

Stitzlager fir Meisterwellen

Die Stutzlager dienen einmal zum Abstitzen dinner
Meisterwellen, damit diese nicht durchfedern oder
schwingen, zum andern zur Aufnahme des Gewichts
schwerer Meisterwellen, zur Entlastung der Spitzen-
bécke. Die Anzahl der erforderlichen Stitzlager ist

von Fall zu Fall festzulegen.

Schablonenhalter

Der Schablonenhalter dient ausschlief3lich zum Léngs-
kopieren. Dieser einfache Halter wird wie die
Meisterwelle zwischen die beiden Spitzenbocke ge-
spannt. Er ist in 3 verschiedenen Gréfien fir Schablo-
nenldngen bis 1000 mm, 1250 mm und 1750 mm liefer-
bar. Zwischen diesen Grofien kann die, fir die vor-
kommenden Kopierarbeiten ginstigste Schablonen-

halterlénge frei gewdhlt werden.




Schwenkbarer Schablonenhalter zum

Léangskopieren

Schwenkbare Schablonenhalter werden wie eine

Meisterwelle zwischen die Spitzen des Meisterwellen-

trdgers aufgenommen,

Es gibt zwei Ausfihrungen:

a) Einen Sechsfachschablonenhalter, der von Hand
geschwenkt werden kann (siehe Bild).

b) Einen fernbetatigten Mehrfach-Schablonenhalter,
der elektromagnetisch geschaltet wird.
Die Bedienung geschieht vom Arbeitsplatz des

Drehers aus.

Schablonentréager

Der Schablonentrdger kann in seiner Lédngsrichtung
nach Skala verstellt werden. Er dient in erster Linie
zum Plankopieren und wird dazu auf den Fihrungs-
schwénzen am Bettschlitten befestigt. Legt man auch
beim Ldangskopieren Wert auf einen groflen Ver-
stellweg der Schablone, so kann dieser Trdger an
Stelle des Schablonenhalters verwendet werden. In
diesem Fall wird er statt der Spitzenbécke auf den
Konsolen des Meisterwellentrdgers aufgesetzt. Die

maximale Schablonenlénge betréagt etwa 1500 mm.

Taster

Die unterschiedlichen Arbeitsbedingungen beim Ko-
pieren, verlangen auch verschiedene Ausfihrungen
des Tasters. Das flache Ende des Tasters dient zum
Kopieren nach einer Meisterwelle und das spitze
Ende fir Arbeiten, die nach einer Schablone ausge-
fuhrt werden. AuBerdem wird zum Ldngskopieren
eine Tasterstange mit langem Taster und zum Plan-

kopieren eine mit kurzem Taster bendtigt.
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HYDRAULISCHE ZUSATZEINRICHTUNGEN

HYDRAULISCHE SPANNEINRICHTUNG

MIT DREIBACKENFUTTER
Hydraulische Zusatzeinrichtungen sind als Ergénzung
zur Kopiereinrichtung HYDROKOP besonders zu
empfehlen. Durch sie 168t sich die Wirtschaftlichkeit
der Kopiereinrichtung noch erheblich steigern, zumal
die verschiedenen Einrichtungen an eine Druck-
erzeugungsanlage angeschlossen werden konnen.
Aufler dem Zeitgewinn, ist auch die grofle Betriebs-
sicherheitder hydraulischenSpannmittel
zu beachten.
Die erforderliche Spannkraft 1&t sich einstellen und
stdndig an einem Manometer beobachten. Wird mit
Stirnmitnehmer gearbeitet, so ist ein hydrauli-
scher Reitstock vorteilhaft, der bei gleich-

bleibender Spannkraft selbsttdtig nachspannt. Der

FuB3schalter gibt die Hénde des Arbeiters fir das Ein-
legen des Werkstickes frei. Wdhrend des Drehens
sind die Spannmittel gegen unbeabsichtigtes Offnen
gesichert. Auch bei Stérungen féllt der Spanndruck
nicht plétzlich ab.

Zur selbsttdtigen Umkehr der Drehrich-
tung beim Gewindeschneiden werden
die Lamellenkupplungen fir Vor- und Ricklauf der
Hauptspindel vom Kopiergerdt aus hydraulisch ge-
schaltet. Ist das Kopiergerdt zusdtzlich mit einer
Magnetriickzugeinrichtung ausgeristet, so kann das
Gewindeschneiden weitgehend automatisiert werden
und der Dreher muB sich nur auf das Zustellen des

Gewindestahles konzentrieren.

SCHEMA FUR DIE DREHRICHTUNGSUMKEHR BEIM GEWINDESCHNEIDEN

o Lamellenkupplungen e Hubbegrenzung fir

for Vor- und Ricklauf das Kopiergerdt

0 Schaltzylinder o Magnetschieber
0 Anlaufschablone 0 Hydraulikpumpe
O Magnetrickzugsein- © Endschalter

richtung und Nocken-
schalter fur Drehrich-
tungsumkehr

VDF DREHBANK 441 MIT KOPIEREINRICHTUNG »
HYDROKOP UND HYDRAULISCHEM REITSTOCK
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ELEKTRISCHE
ZUSATZEINRICHTUNGEN

Magnetrickzug am Kopiergeréit

Das Kopiergerdt wird gewshnlich mit einem Hebel
in Schnittstellung gebracht und auch wieder zuriick-
gestellt. Zur Ausfohrung der gleichen Funktionen
kann ein Magnet auf Wunsch auch nachtréglich ein-
gebaut werden. Die Bewegungen lassen sich dann

Uber Druckkndpfe sehr bequem schalten.

Teilautomatisierung des Arbeitsablaufes

Bereits mit wenigen Sonderausstattungen 143t sich
eine Teilautomatisierung des Arbeitsablaufes aus-
fGhren. Hier nur ein Beispiel.

Sonderausstattungen:

Eilgénge in Plan- und Langsrichtung — Magnet-Riick-

zug fur das Kopiergerdt — Endschalter.

Arbeitsablauf:

$25
“«m«uq,““

« SCHALTTAFEL MIT
DRUCKKNOPFEN FUR
EILGANGBEWEGUNG,
MAGNETRUCKZUG
UND WAHLSCHALTER

AN EINER
VDF-DREHBANK 44 5

4
i >
’
/ /
/ /
) /
1

Kopiergerdt durch Druckknopfschaltung an das Werkstick heranfahren lassen und Fall-

schnecke im SchloBkasten einricken. Der Kopierstahl bearbeitet nun das Werkstick — am

Ende féhrt der Bettschlitten gegen einen Festanschlag — die Fallschnecke 1&st aus — ein End-

schalter gibt den Impuls zum Abheben des Kopiergerdtes — der Bettschlitten fdhrt im Eilgang

in die Ausgangsstellung zuriick und der Arbeitsgang kann wieder beginnen. Auf diese

Weise ist in vielen Fallen auch eine Zweimaschinen-Bedienung méglich.

,BETRIEB-EINRICHTEN"



MEHRSCHNITTKOPIEREN

Hat ein Werkstick soviel AufmaB, daf3 es nicht mit
einem einzigen Schnitt des Kopierstahles bearbeitet
werden kann und 1&8t sich das Ubermaf nicht ginstig
mit dem vorderen Stahl durch Verbunddrehen ent-
fernen, so ist es moglich, mit mehreren Kopierschnit-
ten hintereinander das Material zu zerspanen.
Beim Léingskopieren gibt es dazu 2 Méglichkeiten:
Der Drehstahl wird mit dem Stahlhalterschlitten auf
dem Kopiergerdt von Schnitt zu Schnitt von Hand
nach Skala zugestellt (Zerspanungsform 1).

Fur die HYDROKOP UNIVERSAL ergibt sich eine
zweite Méglichkeit dadurch, daf3 von vorn mit der
Spindel fir den hinteren Planschieber ein Span nach
dem anderen eingestellt wird. Es entsteht dann die
Zerspanungsform Il

Die gleiche Zerspanungsform wird bei der HYDRO-
KOP LANGS durch eine zusétzliche Mehrschnittein-
richtung erreicht. Diese kann auch nachtréglich an-
gebracht werden.

Beim Plankopieren gibt es drei Méglichkeiten der
Stahlzustellung:

Man kann das Werkzeug in der Richtung der Dreh-
achse mit dem Stahlhalter auf dem Kopiergerdit ver-
schieben.

Das gleiche wird durch Zustellen des Bettschlittens
in Ldngsrichtung erreicht. Dafir ist eine Léngenmef3-
einrichtung auf der Handradwelle am SchloBkasten
zu empfehlen.

Diese beiden Verfahren bringen nur ein Zerspanen
an den PlanfiGchen. Soll auch am Durchmesser zu-
gestellt werden, so verschiebt man dazu den Plan-

schablonentréger mit Hilfe des Handrades.

KOPIEREN VON LANGEN WERKSTUCKEN

ZERSPANUNGSFORM |

ZERSPANUNGSFORM 11

MEHRSCHNITTEINRICHTUNG
FUR HYDROKOP LANGS

f

Die VDF-Kopiereinrichtung HYDROKOP ist so ausgelegt, daB man praktisch die ganze

Drehlénge der verwendeten Drehbank auch zum Kopieren ausnutzen kann. Um nun bei

groBBen Drehldngen lange Schlauchleitungen zu vermeiden, werden die Pumpeneinheit fir

das Kopiergerdt und die Pumpe fir die Naf3dreheinrichtung hinter der Drehbank auf Schie-

nen vom Bettschlitten mitgefiohrt. Es besteht auch die Mdglichkeit, mehrere Kopiergerdte

gleichzeitig und unabhdngig voneinander an verschiedenen Abschnitten eines Werkstiickes

arbeiten zu lassen. Zum Kopieren diinner Wellen hat sich der mitgehende Setzstock mit einem

Vorschneidstahlhalter vielfach bewdhrt.



Magnetrickzug am Kopiergerdt
anstelle des Handrickzugs

Pumpeneinheit u. Naf3dreh
einrichtung mitfahrend

Tasterstange mit kurzem Takster

Hydraulischer Reitstock

Stutzlager fur dinne oder
schwere Meisterwellen

mitlaufende Koérnerspitze

Reitstock mit eingebauter mit-
laufender Kérnerspitze

zweiter Langsanschlag

NIONNLLVISSAVIIANOS

Plananschlag mit MefBuhr

LangenmeBeinrichtung am
SchloBkasten

Mitgehender Setzstock mif;
Vorschneidstahlhalter

Naf3dreheinrichtung

verstdrkte Hauptspindel

Selbstgang im Obersuppor
vorn

induktivgehdrtete BettfGhrungs-
bahnen

Plan- und Lé&ngseilgang

teilautomatischer Arbeitsallauf

konstante Schnitt-
geschwindigkeit

selbsttatige Drehrichtungs-
umkehr der Hauptspindel

Wir empfehlen lhnen, auBer der so gekennzeichneten Normalaus-
stattung, auch die Sonderausstattungen zur Lésung lhrer Fertigungs-
aufgaben mit heranzuziehen.

') Auf VDF-Drehbénken mit bearbeiteten Fihrungsschwdnzen am
Bettschlitten kann auch plankopiert werden.




Bei Lieferung des Kopiergerdtes zum nachtrég-

lichen Anbau an_ eine normale VDF-Drehbank Bei Lieferung des Kopiergerdtes zusammen mit einer VDF-Drehbank

Nur Ldngskopieren HYDROKOP UNIVERSAL HYDROKOP PLAN HYDROKOP LANGS AU S STATTU N G
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Tasterstange mit langem Taster

Tasterstange mit kurzem Taster

Kastenstahlhalter zum Kopier-
gerdt

Meisterwellentrager

Schablonenhalter z. Langskop.
(Schablonenldnge max.1750mm)

Schablonentrdger zum Ldngs-
und Plankop. (max. 1500 mm)

ONNLLVISSNVIVWION

Pumpeneinheit mit Schlauch-
leitungen

Zwischenplatte unter Kopier-
erdt
)
Schnellwechselstahlhalter zum
Kopiergerdat

Werkzeughalter zum Innenkop.
fur Schnellwechselstahlhalter

Bohrstangenhalter zum Kopier-
gerdt

Bohrstangen-Obersupport zum
Kopiergerdt

schwenkbarer Schablonen-
halter zum Léngskopieren

Schablonenhalter z. Léngskop.
(Schablonenl. gr. als 1750 mm)

Schablonentréger anstelle des
Schablonenhalters

Mehrschnitteinrichtung
am Kopiergerdt
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ARBEITSBEISPIELE

Zylinderbichse

Werkstoff: Spezial Schleudergu3 220 Brinell
Léngskopieren mit HYDROKOP LANGS oder UNI-
VERSAL. Werkstickspannung mit einem kraftbetdtig-

ten Spezial-Spanndorn.

Arbeitsablauf:

1. Arbeitsgang: Verbunddrehen.

Wéhrend des Vordrehens mit dem vorderen Dreh-
stahl bearbeitet der Kopierstahl die Werkstickform.
2. Arbeitsgang: Mit dem Drehstahl auf dem vor-
deren Support das Werkstickende abstechen.

3. Arbeitsgang: Das andere Werkstickende plan-
drehen.

4. Arbeitsgang: Nachdrehen der Stelle, die das Ko-
piergerdt nicht bearbeiten konnte.

Bemerkung: Im 1. Arbeitsgang ist das zu zer-
spanende Material auf den vorderen Stahl und den
Kopierstahl verteilt. Nur so ist es méglich, in einem
einzigen Durchgang auch die vielen Einstiche zu fer-

tigen, ohne daf3 der Kopierstahl Uberlastet wird.




Welle

Werkstoff: Cr-Ni-Stahl
Langskopieren mit HYDROKOP LANGS oder UNI-
VERSAL.

Arbeitsablauf:

I. Spannung: Das Werkstick wird im kraftbetétigten
Dreibackenfutter mit angestellter Reitstockspitze auf-
genommen.

1. bis 4. Arbeitsgang: Mehrschnittkopieren.

Das Kopiergerdt bearbeitet die eine Seite der Welle
in einer Mehrschnittfolge. Der Stahl wird von Schnitt
zu Schnitt mit dem Stahlhalterschieber auf dem Ko-

piergerdt zugestellt.

il. Spannung wie Spannung |

5. und 6. Arbeitsgang:

Mit dem Drehstahl auf dem vorderen Support in zwei
Durchgdngen das Werkstickende vordrehen.

7. Arbeitsgang: Verbunddrehen.

Mit dem vorderen Stahl am Werkstickende den drit-
ten Span abnehmen und zugleich mit dem Kopier-
stahl das Werkstuck fertig bearbeiten. Der vordere
Stahl muB3 bei Beginn des Kegels herausgezogen

werden (LangenmefBeinrichtung am Schlof3kasten).

Bemerkung:

Fur die Arbeitsgdnge 1 bis 4 wdre ein teilautomati-
scher Arbeitsablauf von Vorteil. — Fir die Mehrschnitt-
folge in den Arbeitsgdngen 1 bis 4 kdnnte man bei
HYDROKOP LANGS die Mehrschnitteinrichtung ver-
wenden. Wird das Werkstick mit einer HYDROKOP
UNIVERSAL bearbeitet, so a8t sich die Zustellung
des Stahles von Schnitt zu Schnitt mit der Spindel

fur den hinteren Planschieber durchfihren.

1-4
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Kegelrad
Werkstoff: Cé0

4

Plankopieren mit HYDROKOP UNIVERSAL. Selbst-
gang im vorderen Obersupport.
Arbeitsablauf:

I. Spannung: Nabenseite des Werkstickes be-
arbeiten.

Il. Spannung im Dreibackenfutter:

Da der Kopierstahl keine senkrechten Absdtze er-
zeugen muB, wird das Kopiergerdt paralell zur Dreh-
achse angestellt, damit man ouch den Auf3enkegel,
der gréfBer als 30° zur Planfldche ist, drehen kann,
Wdhrend mit dem vorderen Obersupport im Selbst-
gang die Bohrung geschruppt und die Fase bearbei-
tet wird, werden die beiden Kegel und die Planflédche
kopiert (Verbunddrehen).

Der gleiche Vorgang wiederholt sich beim Schlichten.
Dazu wird der Kopierstahl in Richtung der Dreh-
achse mit dem Stahlhalter zugestellt. In der Bohrung

ist Schleifmaf3 vorgeschrieben.

Lagerschild

Werkstoff: GuBeisen
Plankopieren mit HYDROKOP UNIVERSAL Selbst-

gang im vorderen Obersupport.

Arbeitsablauf:

I. Spannung im Dreibackenfutter: Das Kopiergerdit ist
mit zwei Drehstdhlen ausgestattet.

1. Arbeitsgang: Mit dem Stahl im vorderen Ober-
support Bohrung im Selbstgang schruppen.

2. Arbeitsgang: Planfiéche bearbeiten. Dadurch wird
erreicht, da3 im dritten Arbeitsgang der Kopierstahl

nicht zuviel Material zerspanen muf.

AN

2 |s '

3. Arbeitsgang: Folgekopieren. Die gesamte Plan-
flache kopieren. Zuerst dreht der hintere Stahl. Dann
bearbeitet der vordere die stehengebliebenen Teile.

Il. Spannung im Dreibackenfutter:

4. Arbeitsgang: Der Kopierstahl dreht die gesamte
Planfléache.

Bemerkung:

Nach dem Erkalten der Werksticke wird in einer
dritten Spannung, dhnlich wie im Arbeitsgang 1 und
2, die Bohrung und die Zentrierung gegen MefBuhr-

anschldge fertig bearbeitet.

P =0\



Kupplungsschale Werkstoff: GG-18

Plankopieren aufBOEHRINGER-Sonderdrehmaschine
8031 mit 2 VDF-Kopiereinrichtungen HYDROKOP 16.

Arbeitsablauf: Start durch Betdtigung eines
Druckknopfes. Beide Kopiergerdte fahren an die
Schablone. Der Bettschlitten 1Guft in die Arbeitsstel-
lung.

1. Arbeitsgang: Das hintere Kopiergerdt dreht vor
der Drehmitte die Bohrung. In der Werkstickmitte

wird der Kopierstahl durch den Magnetrickzug ab-
gehoben. Die Drehrichtung des Werkstickes wechselt.

2. Arbeitsgang: Verbundkopieren.

Der Vorschub fur das vordere Kopiergerdt schaltet
ein. Inzwischen ist das hintere Kopiergerdt wieder an
die Schablone herangefahren und bearbeitet die
Nabe. Danach l&uft der Bettschlitten zuriick, beide
Kopiergerdte heben ab und die Planschieber fahren

im Eilgang in ihre Ausgangsstellungen.
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Kegelradbuchse

Werkstoff: Cr.Ni.-Stahl, geschmiedet.

Universalkopieren mit HYDROKOP UNIVERSAL,
Selbstgang im vorderen Obersupport. Fir die Innen-
kopierarbeiten wird auf dem Kopiergerdt der Bohr-

stangenobersupport verwendet.
Arbeitsablauf:
|. Spannung im Dreibackenfutter:

1. bis 3. Arbeitsgang: Mehrschnittkopieren.
Innen-Ldngskopieren: In einer Mehrschnittfolge durch
Zustellen mit der Planspindel fir den hinteren Plan-
schieber die Bohrung schruppen. Beim dritten Schnitt
wird mit einem Drehstahl auf dem vorderen Support
der AuBlendurchmesser der Nabe Uberdreht (Ver-
bunddrehen).

4. und 5. Arbeitsgang:
Mit dem Stahl auf dem vorderen Planschieber die

beiden Planfléchen des Werkstickes bearbeiten.

[I. Spannung im Dreibackenfutter:
6. Arbeitsgang: Verbunddrehen.

Plankopieren: Das Kopiergerdt ist parallel zur Dreh-

. '*5f

achse angeordnet und der Bohrstangensupport ge-
gen einen Kastenstahlhalter ausgewechselt.

Der Kopierstahl bearbeitet die Planfldche und die
beiden anschlieBenden Kegel des Werkstiickes. Zur
gleichen Zeit wird mit einem Stahl des vorderen
Obersupportes im Selbstgang der rickwdrtige Kegel
gedreht.

I1l. Werkstickspannung im Dreibackenfutter:

7. Arbeitsgang:

Innenldngskopieren: Das Kopiergerdt wird in die
urspringliche Stellung zum Léngskopieren gebracht
und mit dem Bohrstangensupport versehen.

Die Bohrung auf Schleifmaf} fertigkopieren und zu-
gleich mit dem vorderen Planschieber den Auf3en-

durchmesser der Nabe schlichten.

Bemerkung:

Bei diesem Werkstick handelt es sich um eine Kom-
bination von Langs- und Plankopieren. Es ist notwen-
dig, eine HYDROKOP UNIVERSAL zu verwenden.
Das Umrichten des Gerdtes von Léngs- auf Plan-
kopieren kann in verhdltnisméaBig kurzer Zeit ge-

schehen.

S
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V¥ KOPIERDREHEN DER

KEGELRADBUCHSE — 7. ARBEITSGANG

71—=—5

.



32

VDF-KOPIEREINRICHTUNG HYDROKOP 20 UND 28 FUR DIE VDF-DREHBANKE
E700-E800 -W35-W40-W45- W50 - W57.

Entsprechend den besonderen Verhdlinissen beim Kopieren von grofien, schweren Werkstiicken wurden von

den Vereinigten Drehbank-Fabriken die Kopiereinrichtungen HYDROKOP 20 und 28 ausgelegt. Vor allem ist

auch hier auf eine handliche Anordnung aller Bedienungselemente geachtet worden. Da in diesem Rahmen

nicht ausfihrlich Uber diese Kopiereinrichtungen berichtet werden kann, bitten wir, weitere Unterlagen an-

zufordern. Hier nur die wichtigsten Angaben.

TECHNISCHE DATEN

HYDROKOP Grofle
Kopierhub . . . . . . . . . e mm
Durchmesserdifferenz beim Lédngskopieren . . . . . . . . . . . ... ... mm
(Anstellwinkel zur Drehachse 607)
Tiefendifferenz beim Plankopieren . . . . . . . . . . . .. ..o mm
(Anstellwinkel zur Drehachse 307)
Schwenkbereich des Kopiergerdtes . . . . . . . . . . . . ..o mm
Zustellweg des Kopierstahles . . . . . . . . . . . ..o mm
Kopierstahlquerschnitt, max. . . . . . . . . . ..o Lo mm
Vorschubkraft des Kopiergerdtes . . . . . . . . . . . . . .. ... ... ca. kg
Tasterdruck . . . . . Lo L e e e e ca. kg
Gewicht der Kopiereinrichtung mit Pumpeneinheit . . . . . . . . .. .. ca. kg

20

240
400

120

360°
50
25x40
2200

525

28
350

200

360°
120
32x50
3500

650




DAS BAUPROGRAMM

@ Drehbéinke

@ Kopierdrehbdnke
(!Djf‘ Revolverdrehbdnke
GEBR. BOEHRINGER GMBH. - GOPPINGEN | (VBF) Waagerecht-Tiefbohrmaschinen

Ein- und Zweistédnder-
Hobelmaschinen

Kurbelwellendrehmaschinen
Sonderdrehmaschinen
Stufenlos einstellbare Olgetriebe

@ Revolverdrehbdnke
HEIDENREICH & HARBECK - HAMBUR
¢ Wcogerecht—Tiefbohrmoschinen

Hydraulische Kegelrad-
verzahnmaschinen

Verzahnungsarbeiten normaler und
besonderer Genauigkeit

@ Drehbdnke von 750 bis 2000 mm
Drehdurchmesser

@ Kopierdrehbénke

@ Waagerecht-Tiefbohrmaschinen

Hohlspindeldrehbénke

(@ Réhrendrehbdnke

Sonderdrehbénke zur Bearbeitung von

Kurbelwellen, Kollektoren, Seiltrommeln,
Druckwalzen

H. WOHLENBERG KG. - HANNOVER
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