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Schnelldrehbank DM Oa

Der Spindelstock

zeichnet sich durch seine massive und kompakte Bauweise aus. Der Spindel-
stockdeckel lésst sich nach Losen zweier Schrauben aufklappen, da alle
Getriebe darunter im Gehause liegen. Die Lagerstltzen der Arbeitsspindel
und der hauptséachlichen Getriebewellen sind geteilt, so dass die fertigmon-
tierten Elemente bequem ein- und ausgebaut werden kénnen.




Vordere, im Superfinish-
Verfahren veredelte Lager-
stelle der Arbeitsspindel| mit
langer, ungeschitzter, innen
konischer (¢ 80/87 X 128
jnm Lé&nge) und aussen zy-
lindrischer  Bronzeblichse.
Einfache Nachstellung des
Lagerspiels mittels vor und
hinter dem Lagerkérper an-
geordneter Gewinderinge.
An den Ausfiihrungen mit
1500 und 2000 U/min héch-
ster Spindeldrehzahl vor-
wérts ist das Hauptlager
nicht als Gleit-, sondern als
Rollenlager ausgebildet.

Amerikanische Spindel-
nase Typ L0, mit Plan-
auflage fir grossere
Spannmitel

Auf Verlangen:
CAM-LOCK-Spindelnase,
Grésse D6

Die Schmierung

erfolgt durch Druckél, das nach Durchfliessen des Hauptlagers iiber ein Schauglas in den
Behélter zurlckfliesst. Das umlaufende Ol wird dauernd durch ein Feinsieb filtriert.

Den Spindelantrieb

ibernimmt je nach Drehzahl entweder das Hauptantriebsrad, das vor dem Hauptlager auf dem
Spindelbund aufgeflanscht ist, oder ein kleineres, hinter dem Lager liegendes, ebenfalls mit
der Spindel festverbundenes Rad. Das kleinere Rad iibertragt die héheren, das grossere Rad
die niedrigeren Drehzahlen, so dass die Arbeitsspindel bei schweren Schnitten verdrehungs-
frei bleibt. Diese Losung entspricht etwa dem Zahnkranz-Planscheibenantrieb schwererDreh-
banke, besitzt jedoch den Vorteil, dass die Antriebselemente geschitzt und automatisch ge-
schmiert im Spindelstock eingeschlossen bleiben und dass alle Spannvorrichtungen fiir das
Werkstilick ohne weiteres auf die Spindelnase befestigt werden konnen.




Die Spindelbelastungen

in beiden Langsrichtungen werden von je einem Axialkugellager auf-
genommen, die sich auf ein Gleit-Zwischenlager abstiitzen. Die Ab-
stiitzung ist mit dem Hauptlager durch einen gemeinsamen Deckel
starr verbunden, der sich iiber nahezu die halbe Spindellange er-
streckt, so dass selbst bei schwerster Beanspruchung ein ruhiger
und genauer Lauf gewéahrleistet ist. Die Antriebsrader sind an den
Zahnflanken nach Maagverfahren geschliffen; die Schieberader glei-
ten auf kurzen, starken, aus dem Vollen gefréasten und geschliffe-
nen Mehrkeilwellen.

Zwei aufeinanderfolgende Spindeldrehzahlen

werden jeweils stossfrei und ohne Réaderverschiebung mittels einer
doppelten Lamellenkupplung geschaltet, die durch je einen am Spin-
delstock und am Bettschlitten gelegenen Hebel gesteuert wird. Dabei
wird jedesmal eine federbelastete Lamellenbremse, die in Hebel-
Nullstellung auf die Arbeitsspindel wirkt, geltftet. Nach Umlegen
eines Reversierhebels werden mit dem Kupplungshebel statt zwei
Drehzahlen vorwarts, je eine Drehzahl vorwarts und eine (erhéhte)
riickwarts geschaltet.

Das Vorschubgetriebe

ist als geschlossener Schieberdderkasten mit Einhebelschaltung
(8 Stufen) und Zentralschmierung ausgebildet. Sédmtliche Rader sind
gehartet und geschliffen. Eine ausgedehnte Reihe genormter Gewinde
kann ohne Wechselréader geschnitten werden. Fiir weitere Gewinde
wird die Leitspindel unmittelbar mit der Wechselradschere verbun-
den. Beim Gewindeschneiden kann man die Leitspindel durch einen
am Bettschlitten angebrachten Hebel umsteuern.

Vorschub- und Gewindetabellen
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Motorleistung PS

N

Spindeldrehzahl U/min

Das Diagramm ist fiir den niedrigen Drehzahlbereich
aufgestellt. Zum Beispiel darf fir die Spindeldreh-
zahl 30 U/min die aufgenommene Motorleistung nicht
mehr als 6,3 PS betragen. Eine kurzzeitige Uber-
lastung von 30 % ist zulassig. Die grosstzuléssige
Motorleistung von ca. 14 PS darf erst ab 66 U/min
ausgenutzt werden.
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Drehdurchmesser mm

Spez. Schnittdruck angenommen =~ 150 kg/mm?
(fiir St. 60.11)

Beispiel: Fir Drehdurchmesser 300 mm betragt
der zuléssige Schnittdruck 1000 kg, der erreichbare
Spanquerschnitt 6,6 mm?2,




Auf der geschitzten, tiefliegenden Fithrung kann der Bett-
schlitten dicht an die Planscheibe herangefahren werden

Schnitt durch Bett und
Drehdurchmesser

Das Bett mit natiirlicher Krdpfung

ist in allen Teilen stark dimensioniert und an den L&ngs-
wanden mit im Zickzack verlaufenden Querstegen gegen
Durchbiegung und Verdrehung wirksam versteift.

Die Bettschlittenfiihrungen

liegen tiefer als die Reitstockfiihrungen und laufen ununter-
brochen bis zum Spindelstock, was nicht nur eine Krépfungs-
briicke eriibrigt, sondern auch in Bezug auf Leistung, Genau-
igkeit und Lebensdauer wesentliche Vorteile bietet. Durch die
Bauweise wird der Bettquerschnitt verstérkt; die Prisma-
flihrung liegt geschitzt unter der Zahnstange und die Leit-
spindel unter der Fiihrung. Die Tragflachen des Bettschlittens
sind sehr lang und &usserst geringer Abnutzung unterworfen,
da die Fiihrungsteile gleichméassig und mit kleinstem spezifi-
schem Fléachendruck beansprucht werden.

Der Bettschlitten

gleitet vorne auf einem dachférmigen Schmalfiihrungsprisma
und hinten auf einer Flachbahn. Er ist auf der Spindelstock-
seite dem Durchmesser in der Krépfung entsprechend aus-
gespart, sodass man ihn dicht an Werkstiicke selbst gréssten
Durchmessers heranfahren kann, ohne das Werkzeug vor-
spannen zu missen. Das Ritzel, das den Bettschlitten antreibt,
ist zwischen Zahnstange und Prisma im Schlitten selbst gela-
gert, was eine einwandfreie Kraftiibertragung vermittelt. Ge-
gen Beschéadigung infolge unfreiwilligen Anfahrens ist eine
Vorschub-Sicherheitskupplung eingebaut, welche auch zum



Anschlagdrehen verwendet werden kann. Als Bruchsiche-
rung beim Gewindeschneiden ist die Leitspindel mit einem
Scherstift versehen. An einem eingravierten Masstab kann
die Bettschlittenverschiebung abgelesen werden. Der ge-
samte Bettschlitten und dessen Flihrungen haben Zentral-
schmierung.

Im geschlossenen Schlosskasten

sind die Bedienungshebel fiir Mutterschloss, Langs- und
Planzug praktisch angeordnet und gegenseitig verriegelt.
Der Vorschub kann selbst wahrend der starksten Spanab-
nahme stets mithelos unterbrochen werden. Durch Hinein-
stossen eines Ziehknopfes an der Schlossplatte lassen
sich wéahrend des Laufs der Maschine 32 Vorschiibe von
0,115 bis 1,6 mm/U jederzeit auf ein Viertel reduzieren.

Der Oberschlitten

ist normalerweiser mit einem Vierkantrevolverkopf aus-
geriistet, kann aber auf Verlangen und gegen Mehrpreis
mit einem Wechselstahlhalter versehen werden, dem fiinf
Werkzeughalter beigegeben sind.

Der Revolverkopf

wird in den vier Hauptstellungen mit hoher Genauigkeit
verriegelt und kann ausserdem in jeder anderen Winkel-
stellung festgeklemmt werden. Ein Axialkugellager in der
Lagerung des Klemmhebels bewirkt, dass beim Lésen nicht
mehr Kraft aufgewendet werden muss als beim Anziehen
und damit ein Festsitzen des Klemmhebels verhindert wird.
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Reitstock

Die Reitstockpinole enthalt ein axial verschiebbares, gegen
Drehung gesichertes Mitnehmerstiick fiir die Werkzeuglap-
pen. Werkzeuge und Spitzen werden durch ganzliches Zuriick-
ziehen der Pinole schlagfrei ausgestossen.

Der Wechselstahlhalter

umfasst einen schwenkbaren Spannblock, drei Werkzeughalter zum
Aussendrehen (mit rechteckigem Stahl-Querschnitt bis 256 mm Hohe)
und zwei zum Innendrehen (1 Stiick fiir rechteckigen Stahl-Quer-
schnitt, 1 Stiick mit V-Nut fiir runden Stahl-Querschnitt bis 25 mm ().
Auf Wunsch auch Werkzeughalter mit Morsekonus 3 und 4. Das Aus-
wechseln der Werkzeughalter erfolgt augenblicklich nach einem Griff
am Steckschliissel. Mittels der Stellschraube konnen alle verwende-
ten Werkzeuge von Anfang an gleich eingestellt werden, so dass die
Lage der Werkzeugschneide nach beliebigem Wechsel innerhalb von
0,01 mm immer gleich bleibt.



Hinterer Stahlhalter

Mit den Schnellwechselbohrwerkzeugen und dem Vertikal-
support

kann man auf der Drehbank feinbohren. Die genormte Werk-
zeugreihe dient der wirtschaftlichen Ausfiihrung von Bohrun-
gen von 22 bis 140 mm Durchmesser, welche in sechs Bohr-
bereichen unterteilt werden (siehe Sonderprospekt).

Konischdrehvorrichtung

fir Drehléngen bis 250 mm und 12,5° Neigung (eriibrigt sich,
wenn die Maschine mit einer Hydrokopiereinrichtung HK-v
ausgeriistet wird).

Zentrierapparat.

Die geschliffene Zentrierpinole kann mittels eines Hebels
in einer geschlitzten Fiihrung mit einstellbarem Laufdruck
feinfiihlend verschoben werden. Der Hub betragt 40 mm
und kann mit einer Anschlagschraube begrenzt werden.
Zum Apparat sind Spannzangen mit 4, 5, 6, 8, 10 und 12 mm
Durchgang lieferbar.,

Die Hydrokopiereinrichtung HK-v (Sonderzubehér)

dient zum Léangs- und Plankopieren beliebiger (auch recht-
winkliger) Formen, zum Gewindeschneiden mit Hartmetall im
Schnellverfahren usw. Die Einrichtung setzt sich zusammen
aus dem Druckaggregat, dem Schablonen- oder Meisterstiick-
halter und dem Kopiergerat (siehe ausfiihrliche Beschrei-
e bung im Sonderprospekt). Das Gerat kann jederzeit ohne
Langsanschlag Trommellangsanschlag Nacharbeit an der Drehbank angebaut werden.
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Hauptdaten des Modells DM Oa

Spitzenhdhe OAFLEE T
| ber Bett .
| dber Schlitten
| Durchgang, @ . . . . .
| Breite vor der Planscheibe .
Spindelbohrung, ¢ . . . . . . .

| nach ASA B 5.9-1948 .
| Innenkonus .
Innenkonus der Reitstockpinole
Breite des Bettes IO PR P
Léange der Gleitfihrung am Bettschlitten .
We | des Planschlittens

| des Oberschlittens .

Schafthéhe des Drehstahls
Langsvorschiibe (0,03—1,6 mm/U)
Planvorschiibe (0,02—1,15 mm/U)
Steigung der Leitspindel yok B SO O
Genormte [ metrisch (0,5—42 mm) .
Gewindesteigungen englisch (56—1 U/1") .
(einschl. Steilgew.) \ Modul (0,25—14 mm) .

Drehdurchmesser

Kropfung

Spindelnase

Normalzubehor

. Meter
. Morse

mm
mm

mm

225
460
295
570
190
42
LO
50

350
700
260
115
25
48
48

51
38
31

Spindel-
dreh-
zahlen
nach
Wahl

Stufensprung der Drehzahlwerte

16 vorwarts 30- 960 ek
8 rickwarts 43-1100
mit Hauptmotor 1500 U/min

oder, auf besonderen Wunsch:
19 vorwarts 19-1200 U/min
16 riickwarts 27-1375 U/min
mit Zweistufenmotor 750/1500 U/min

oder, auf besonderen Wunsch:
16 vorwarts 48-1500 d 64-2000* U/min
8 riickwarts 70-1720  °“°"  93-2300* U/min
mit Hauptmotor 3000 U/min ;

oder, auf besonderen Wunsch:
19 vorwarts 24-1500 d 32-2000* U/min
16 riickwarts 35-1720  °%®" 47-2300* U/min
mit Zweistufenmotor 1500/3000 U/min
| vorwarts
| riickwarts

38-1200 U/min
54-1375 U/min

1,26
1,61

Motorleistung nach Wahl: PS 8,5; 12; 15; 7/10; 7,5/11; 10/15
* Ausfiihrung mit Rollen- statt mit Gleit-Hauptlager

1 Universalplanscheibe () 500 mm, Spanndurchmesser aussen 50/420, innen 150/500 mm; 1 Mitnehmerscheibe; 1 feststehende
Linette mit 8—145 mm Durchgang; 1 mitgehende Liinette mit 8—80 mm Durchgang; 1 Spitzenbiichse, Innenkonus Morse 4,
Aussenkonus Meter 50; 2 Spitzen 60 °, Schaftkonus Morse 4; 1 Vierkantrevolverkopf; 1 Spindelschutzring; 1 Satz Bedienungs-

werkzeuge

Standardausfiihrung
Position

1 Maschine mit Normalzubehor
2 Elektrische Ausriistung

Sonderzubehor

3 Wechselstahlhalter

4 Hinterer Stahlhalter

5 Konischdrehvorrichtung

6 Nassdreheinrichtung

7 Dreibackenfutter mit Flansch

8 Zentrierapparat mit Spannzangen
10 Langsanschlag
11 Trommelldangsanschlag mit 4 Stellungen
12 Schnellwechselbohrwerkzeuge
13 Verstellbarer Vertikalsupport

14 Spannzangenfutter mit Spannzangen
15 Hydrokopiereinrichtung HK-v
20 Rotierende Reitstockspitze
21 Maschinen-Gelenkleuchte

Platzbedarf

Spitzenweite
Nettogewicht
Lange L

Anzahl Fisse .

Seeverpackung

750
2200

2430

5,6
605

1000 1500 2000 2500
2250 2350 2500 | 2600
2680 3180 3680 | 4180
2 2 3 | 3
6,1 Tt o] v BRI ‘ 9,5
635 695 | 785 | 895




