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Revolverdrehautomaten

DAR 46
DAR 60

Die Revolverdrehautomaten DAR 46
und DAR 60 werden den sténdig
wachsenden Forderungen der
modernen Fertigungstechnik voll
gerecht.

GroBe Leistungsfdhigkeit, Vielseitigkeit
und hohe Arbeitsgenauigkeit
ermdglichen ihren wirtschaftlichen
Einsatz in allen Industriezweigen, in
denen rationelles, vollautomatisches
Drehen gefordert wird.

Die mechanische Steuerung der Auto-
maten garantiert hohe Betriebssicher-
heit und gestattet ihre Verkettung
oder Eingliederung in Fertigungs-
systeme.

Die Automaten DAR 46 und DAR 60
verarbeiten gezogenen oder
geschdalten Stangenwerkstoff mit
unterschiedlichem Profil zu prézisen
Formdrehteilen mit hohem Schwierig-
keitsgrad.



Besondere Merkmale

Arbeitsweise

Die Steuerung erfolgt durch Steuer-
welle und Schaltwelle.

Der Arbeitsablauf des Revolver-
schlittens und der vier Seitenschlitten
wird mit Scheibenkurven gesteuert.

Die Schaltungen des Revolverkopfes,
der Hauptspindeldrehzahlen, des
Eilganges und des Werkstoffvorschubes
werden durch Schaltnocken ausgel&st
und von der Schaltwelle tiber Schnell-
schaltkupplungen ausgefiihrt.

Die Drehzahl der Steuerwelle richtet
sich nach der Stiickzeit; wéhrend einer
Umdrehung wird ein Werkstiick fertig-
gestellt.

Bei der Schaltbewegung des Revolver-
kopfes erfolgt der Vor- und Riicklauf
des Schlittens durch einen Kurbeltrieb
und die Drehbewegung des Revolver-
kopfes durch ein Malteserkreuz-
getriebe -

Die Stiickzeiten und die Drehzahlen
der Hauptspindel werden mit Wechsel-
rddern eingestellt.

Mit den 4 Reibkegelkupplungen im
Spindelkasten kdnnen je 2 schnelle
und 2 langsame Drehzahlen sowie
unterschiedliche Drehrichtungen auto-
matisch geschaltet werden.

Das Verhéltnis der schnellen zu den
langsamen Drehzahlen ist durch ein
weiteres Wechselrddergetriebe ver-
anderlich.

Der Werkstoffvorschub wird durch
einen stufenlos verstellbaren Kurbel-

trieb betdtigt.
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Hohe Leistungsféhigkeit und
Produktividit

Der schwingungsfreie und starre
Gesamtaufbau der Automaten, die
hohe Antriebsleistung, die hohen
Drehzahlen und die schwingungs-
steife Hauptspindel erméglichen den
Einsatz von Hochleistungswerkzeugen.
Optimale Schnittgeschwindigkeiten fiir
jeden Drehdurchmesser, das gleich-
zeitige Arbeiten von 2 oder 3 Seiten-
schlitten, die Aufspannung mehrerer
Werkzeughalter auf die groBen Auf-
spannflachen des vorderen und
hinteren Seitenschlittens und der
zweckmdBige Einsatz des Eilganges
der Steuerwelle ermdglichen kiirzeste
Stiickzeiten bei allen Bearbeitungs-
cufgaben.

Hohe Genauigkeit

Durch eine ausgereifte Konstruktion
und eine solide Qualitétsarbeit der
Revolverdrehautomaten werden Durch
messertoleranzen der Qualitat IT 6
und hohe Oberfléchengiiten erreicht.
Die Laufruhe der schwingungssteifen
Hauptspindel wird nicht durch Ketten-
triebe oder Schaltkupplungen beein-
irdchtigt. Das Maschinengestell und
die Werkzeugtréger sind starr ge-
staltet. Stabile Ubertragungselemente
fihren von den Steuerkurven zu den
Werkzeugtrégern. Ein besonders

starrer Langdrehschlitten ermdglicht
auch beim Drehen hinter dem Bund
die Einhaltung kleinster Toleranzen
und hoher Oberflachengiiten. Spielfre
einstellbare Duplexschneckengetriebe
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im Steuerwellenantrieb, einstellbare
Lagerung des Revolverkopfes und
hochgenaue, verschleiBarme Fiihrungs-
bahnen des Revolverschlittens und der
Seitenschlitten sorgen fiir eine dauer-
hafte Fertigungsgenauigkeit.

Sichere Funktion

Die mechanische Steuerung garantiert
storungsfreien Arbeitsablauf.

Schéden an Schalt- und Getriebe-
elementen werden durch den Einbau
von Uberlastkupplungen im Antrieb
und durch die Schersicherung der
Rollenbolzen vermieden.

Stérungen infolge Verschmutzung der
Steuerelemente werden durch sp&ne-
sichere Abdeckungen ausgeschlossen.
Eine Uberlastung des Antriebsmotors
wird durch einen Motorschutzschalter
verhindert. Mehrere Zentral-
schmierungen versorgen alle wichtigen
Schmierstellen automatisch.

Einfache Bedienung und Wartung

Die frontoffene Konstruktion des
Arbeitsraumes gewdhrleistet un-
gehindertes Einrichten der Automaten.

Der leicht zu séubernde Sp&neraum ist
groBem Spdneanfall bei hohen Zer-
spanungsleistungen gewachsen.

Die Vollsichtspritzschutzhaube aus
Plexiglas gestattet gute Uberwachung
des Arbeitsablaufes. Die moderne
zweckmdBige Formgestaltung erlaubt
einfache Pflege und Wartung.

S&mtliche Gefahrenstellen am Haupt-
und Vorschubantrieb sind unfallsicher
abgedeckt. GroBe Tiren und Klappen
machen die Schalt- und Steuer-
elemente gut zugdnglich.

Die Wechselrédergetriebe befinden

sich in Griffhéhe und kdnnen bequem
bedient werden.

Die Einrichtzeiten werden durch Fein-
einstellung an allen Seitenschlitten
verkdiirzt.

Die Kurvenscheiben sind zu aus-
wechselbaren Kurvenblécken zu-
sammengefaBt und werden auBerhalb
der Maschine eingerichtet. Der Haupt-
antrieb wird automatisch abgeschaltet,
wenn der Werkstoff aufgebraucht oder
die an dem Zé&hlwerk eingestellte
Stiickzahl erreicht ist. Den Stillstand
der Maschine zeigt eine Meldelampe
an. Ein leistungsféhiges KiihImittel-
system garantiert auch bei Hoch-
leistungsbearbeitung gute Kiihlung.
Ersatzteile, VerschleiBteile und Zusatz-
einrichtungen sind austauschbar.




Baugruppen

Maschinensténder

Der Maschinensténder in bewdhrter
GuBbauweise bildet den Unterbau der
Maschine. Er garantiert — in Ver-
bindung mit dem Maschinenbett und
dem Schlitten — ein schwingungsfreies
Arbeiten auch bei héchsten Dreh-
zahlen.

Ein groBer Spdnebehdlter und Platz
fur eine Werkstiickfangeinrichtung
sind vorgesehen.

Die elektrischen Schalt- und Steuer-
gerdte,

die Zentralschmierungen fiir Haupt-
getriebe und Schaltelemente,

die Kihlmitteleinrichtung und die
Wechselréder

sind im Maschinenstdnder unter-
gebracht, so daB kein zusdtzlicher
Platz benstigt wird.

Maschinenbett und Vorschubgetriebe

Im Maschinenbett sind sémtliche
mechanischen Schalt- und Steuer-
elemente und das Vorschubgetriebe
untergebracht.

Am Vorschubgetriebe wird die Dreh-
zahl der Steuerwelle, die sich nach der
Stiickzeit des Werkstiickes richtet, mit
Wechselrédern eingestellt.

Die Steuerwelle und die Revolver-
kurvenwelle werden vom Vorschub-
getriebe Uber spielfrei einstellbare
Duplex-Schneckentriebe angetrieben.

Auf der Steuerwelle befinden sich die
Steuerkurven fiir die Seitenschlitten
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und Schaltnocken, die die Schaltungen
der Schnellschaltkupplungen ausldsen.
Sie betdtigen folgende Schaltungen:
Revolverkopfschaltung
Drehzahlwechsel
Drehrichtungswechsel
Eilgang der Steuerwelle
Werkstoffvorschub- und -spannung.

Die Schaltfolge Werkstoffentspannung
und Werkstoffvorschieben — Werkstoff-
spannen kann bei Bedarf, z. B. fur
Magazinarbeiten, getrennt ausgefiihrt
werden.

Mit dem automatischen Eilgang-
getriebe kdnnen alle unproduktiven
Kurvenausschnitte zeitsparend durch-
fahren werden.

Die Steuerkurven der Seitenschlitten
sind zu einfach demontierbaren
Kurvenbldcken zusammengefaBt. Mit
Hilfe eines zweiten Satzes Kurven-

blécke kdnnen die Kurven fir ein
neues Werkstiick auBerhalb des Autc

maten eingerichtet werden, wodurch

die Umriistzeit verkiirzt wird. Die
Steuerkurve fiir die Querbewegung
des vorderen Seitenschlittens ist eine
sogenannte Fdcherkurve. Sie ermdg-
licht die Verdnderung der vorderen
Ruhestellung des Langdrehschlittens

Sicherheitskupplungen an Schalt- un
Steuerwelle verhindern bei Uber-
lastung Schdden an den Schalt- und
Getriebeelementen.

Getriebekasten und Hauptspindel

Am Getriebekasten sind mit dem
Wechselrédderpaar A und B und den
Vorgelegewechselrédern C und D 21
verschiedene Hauptspindeldrehzahle
von 28 bis 2800 U/min einstellbar.
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Davon sind 4 Drehzahlen automatisch
schaltbar. Die Drehrichtungen kénnen
mit den Steckréddern S und S sowie
den Schieberddern E in folgenden

Kombinationen eingerichtet werden:

2 linke (L) und 2 rechte (R)
Drehzahlen

4 linke Drehzahlen

4 rechte Drehzahlen

Diese 4 Drehzahlen kdnnen im Ver-
haltnis 1:1,6 bis 1:2,5 gewdhlt werden.
Die starre Hauptspindel wird in ihrer
Laufruhe nicht von Kettentrieben oder
Schaltkupplungen beeintrachtigt.

Hauptspindel und alle Getriebewellen
sind in montiertem Zustand dynamisch
ausgewuchtet.

Revolverschlitten

Der Revolverschlitten wird auf einer
gehdrteten, stabilen Flachprismen-
fihrung gefihrt.

Der Revolverkopf hat wahlweise 6
oder 8 Werkzeugaufahmebohrungen.
Der Durchmesser der Werkzeug-
aufnahmebohrungen betrégt fiir beide
Revolverképfe 1 Zoll und laBt daher
den Austausch von Werkzeughaltern
anderer Fabrikate zu.

Bei der Schaltung fiihrt der Revolver-
schlitten durch einen Kurbeltrieb eine
Hin- und Herbewegung aus und der
Revolverkopf wird mit einem Malteser-
kreuzgetriebe weitergeschaltet.

Bei dem Revolverkopf mit 6 Werkzeug-
aufnahmebohrungen kann das
Getriebe durch den Einbau einer

zweiten Treiberrolle auf Doppel-
schaltung eingerichtet werden.

Bevor die Drehung des Revolverkopfes
einsetzt, ist der Revolverschlitten von
dem Kurbeltrieb bereits zuriickbewegt
worden. Die Drehung ist beendet,
bevor der Revolverschlitten seine
vordere Stellung wieder erreicht hat.

Dadurch erhalten die Revolverwerk-
zeuge die nétige Bewegungsfreiheit
fir die Drehbewegung und sie
werden nach der Schaltung auch
sofort wieder an das Werkstiick heran-
gefihrt. Eine entsprechende Steuerung
von der Revolverkurve wiirde wesent-
lich mehr Zeit in Anspruch nehmen.

Seitenschlitten

Die vier Seitenschlitten sind so an-
geordnet, daB 2 oder 3 gleichzeitig
arbeiten kénnen.

Der vordere Seitenschlitten ist als
Kreuzschlitten ausgebildet, also auch
zum Ldngsdrehen einsetzbar

GroBe Aufspannfléchen gestatten die
Montage mehrerer Werkzeughalter
nebeneinander und dienen auBerdem
zur Aufnahme verschiedener Zusatz-

einrichtungen, wie:

Kopierdreheinrichtung
Strehleinrichtung und
Kegeldreheinrichtung.

Alle Seitenschlitten haben Feinver-
stellung und feste Anschldge, wodurch
die Einrichtezeiten erheblich verkiirzt
werden.

Die solide Ausfiihrung der Werkzeug-
tréger, insbesondere des Langdreh-
schlittens, erméglicht eine wirtschaft-
liche Hochleistungszerspanung und die
Bearbeitung schwer zerspanbarer
Werkstoffe und ist gleichzeitig eine der
Voraussetzungen fiir hohe Arbeits-
genauigkeit der Revolverdrehauto-
maten DAR 46 und DAR 60 und die
Oberflachengiite der bearbeiteten
Werkstiicke.

Werkstoffstangenvorschub- und
-spannung

Der Werkstoffstangenvorschub wird
iber einen stufenlos verstellbaren
Kurbeltrieb betdtigt, der auf jede Vor-
schubldnge von 0 bis 95 mm und auf
den kirzesten Stangenrest einstellbar
ist.

Fir die Werkstoffspannung und den
Werkstoffstangenvorschub kénnen die
tiblichen Automaten-Spann- und Vor-
schubzangen verwendet werden.



Zusatzeinrichtungen

Rationeller Einsatz der Automaten
wird durch die Anwendung einer Viel-
zahl von Zusatzeinrichtungen erhdht.

In verschiedenen Kombinationen ein-
setzbar, werden besondere Be-
arbeitungsverfahren und techno-
logische Prozesse méglich, die bereits
auf Automaten eine weitgehende
Komplettbearbeitung gestatten.

Dariiber hinaus werden Stickzeit-
senkungen sowie Bedienerleichterun-
gen mdglich.

Schnellbohreinrichtung
Tieflochbohreinrichtung
AuBenvorschubeinrichtung
Kegeldreheinrichtung

Werkstiickgreifeinrichtung
und Schwinganschlag

Hinterbohr- und Schlitzeinrichtung
Bremseinrichtung
Positioniereinrichtung

Querbohr- und Frdseinrichtung
Gewindestrehleinrichtung
Werkstiickfangeinrichtung
Werkstoffeinbringeeinrichtung
Gerduscharme Werkstoffiihrung
Kopierdreheinrichtung

Beschickungs-, Magazin- und Ver-
kettungseinrichtungen zur Ein-
gliederung der Automaten in
Fertigungssysteme, sowie weitere
Zusatzeinrichtungen fiir spezielle
Anforderungen stehen nach be-
sonderer Vereinbarung zur Verfligung.

Die Schnellbohreinrichtung

wird zum Antrieb von Revolverkopf-
werkzeugen verwendet. Eine separate
Antriebsleistung mit 8 Drehzahlstufen
ermdglicht optimale Schnitt-
geschwindigkeiten, -besonders bei
kleineren Bohrungen.

Bohrspindeln, Bohrképfe, Kreissdgen,
Gattersdgen und dgl. kénnen in
beliebiger Reihenfolge in jede Werk-
zeugaufnahmebohrung des Revolver-
kopfes eingespannt werden.

Die Tieflochbohre:nrichtung

ermdglicht eine einwandfreie, vor
allem aber zeitsparende Herstellung
tiefer Bohrungen. Ein und dasselbe
Bohrwerkzeug kann beliebig oft durch
Eilbewegung des Revolverschlittens
entspant und gekiihlt werden. Dadurch
kénnen Werkzeugaufnahmebohrungen
des Revolverkopfes bzw. Kurvenwege
der Revolverkurve fiir andere Arbeits-
gdéinge genutzt werden.

Die AuBenvorschubeinrichtung

erweitert den WerkstoffdurchlaB des
Automaten.

Der Innenvorschub wird durch ein
Spannsystem ersetzt, das ohne Vor-
schubzangen arbeitet und auf den
jeweiligen Werkstoffdurchmesser und
die erforderliche Vorschubkraft ein-
stellbar ist.




Die Kegeldreheinrichtung

ermdglicht unter Ausnutzung des
vorderen Langdrehschlittens das
Drehen von Innen- und AuBenkegeln
bis zu einer Neigung von 30° in beiden

Richtungen.

Die Werkstiickgreifeinrichtung

nimmt das Werkstiick nach dem Ab-
stechen auf und fiihrt es anderen
Bearbeitungsoperationen (z. B. zum
Hinterbohren oder Schlitzen), Férder-
einrichtungen oder Sammelbehdltern

Zu.
Anstelle des Greifarms |&Bt sich ein
Schwinganschlag an die Einrichtung
montieren. Damit kdnnen alle Werk-
zeugaufnahmebohrungen des Revolver-
kopfes ausschlieBlich fiir Bearbeitungs-
werkzeuge genutzt werden.

Die Hinterbohr- und Schlitzeinrichtung
gestattet eine weitgehende Komplett-
bearbeitung der Werkstiicke auf der
Abstechseite. Sie dient zum Frésen von
Schlitzen, Nuten, Flédchen usw. sowie
zum Bohren und Senken der mit der
Greifeinrichtung herangefiihrten
Werkstiicke.

Da die Bearbeitung mit der Hinter-
bohr- und Schlitzeinrichtung wdhrend
der Hauptbearbeitungszeit des ndch-
sten Werkstiickes erfolgt, wird dafiir
keine zusétzliche Stiickzeit verbraucht.

Die Normalausfiihrung der Hinter-
bohr- und Schlitzeinrichtung enthalt
eine Bohrspindel und eine Frasspindel.
lhr Arbeitsbereich kann mit einer
zusdtzlichen zweiten Bohrspindel
erweitert werden.

Die Bremseinrichtung

erméglicht, mit Hilfe einer elektro-
magnetischen Lamellenbremse die
Hauptspindel anzuhalten, um an
stillstehenden Werkstlicken Bearbeitun-
gen ausfihren zu kdnnen,

Die Positioniereinrichtung

schaltet die mit der Bremseinrichtung
stillgesetzte Hauptspindel in beliebig
viele, genau festgelegte Positionen,
wobei die Reihenfolge mit einer
zusdtzlichen Einrichtung vorbestimmt
werden kann. Die Positionier-
einrichtung wird fiir Werkstiicke
gebraucht, bei denen zum Beispiel
Querbohrungen, Fléchen oder Nuten
untereinander oder zum AuBenprofil
eine genaue Lage haben miissen. Sie

sind elektromechanisch gesteuert.




{ Die Querbohr- und Fréseinrichtung

wird nach Stillsetzen der Hauptspindel
zum Querbohren oder unter gleich-
zeitiger Betéitigung des Langdreh-
schlittens zum Frésen von Nuten und
dergleichen angewendet. Sie dient der
weitgehenden Komplettbearbeitung
verschiedenster Automatendrehteile.
Die Querbohr- und Frdseinrichtung
kann auf den vorderen und auf den
hinteren Seitenschlitten aufgesetzt
werden. Mit einem besonderen Antrieb
kénnen 2 Spindeldrehzahlen ein-
gestellt werden.

Die Gewindestrehleinrichtung

wird fur die Herstellung von Innen-
oder AuBengewinden eingesetzt, die
nicht mehr mit Revolverwerkzeugen
gefertig: werden kdnnen, zum Beispiel
Gewinde hinter Ansdtzen, keglige
Gewinde, Gewinde mit groBem Durch-
messer oder hoher Genauigkeit und
bester Oberfléchengiite.

Es kédnnen alle Steigungen und Arten
von AuBen- und Innengewinde, links-

oder rechtsgéngig, ein- oder mehr-
gdngig hergestellt werden.

Mit der patentierten Strehlerschrég-
zustellung kann, wie beim Gewinde-
schneiden auf Spitzendrehmaschinen,
der ginstigste SpénefluB eingestell:
werden. Dadurch wird die Strehlseite,
besonders bei schwer zerspanbaren
Werkstoffen, erheblich verringert.

Der besondere Vorteil unserer Strehl-
einrichtung besteht darin, daB mit nur
vier Strehlkurven alle Gewindesteigun-
gen bis zu 45 mm Lénge hergestellt
werden kdnnen.
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Die Werkstiickfangeinrichtung

leitet die fertigen Werkstiicke tiber
eine nockengesteuerte Klappe unter-
halb des Spindelkopfes in einen
Sammelbehdlter.

Die kurzzeitige Betdtigung der Klapp
ist von der Stilickzeit unabhéngig und
erméglicht somit beste Trennung der
Werkstiicke von den Spdnen.



Arbeitsbeispiele

Die Hydrokopiereinrichtung

8h9 (4 /
wird auf dem vorderen Seitenschlitten
montiert und ist zum L&ngs- und T e o
Plankopieren schwieriger Formen mit i I & g
hoher Oberfléchenglite und groBer ]
Genauigkeit einzusetzen. é DR K — %2 ] ]

-
Z:m Innen- und AuBenkopieren ist
lediglich der Einsatz entsprechender 2
Standhalter erforderlich. Verédnderun- 4
gen an Maschine oder Einrichtung Werkstoff: Messing Werkstoff: Stahl
sind dazu nicht erforderlich. Stiickzeit:  18's Stiickzeit: 765
Werkzeug: Hartmetall

Der mit 60° zur Spindelachse
stehende Kopierschlitten hat einen ‘—’*5477*4’!

Arbeitsweg von 60 mm und wird

durch Flachschablonen gesteuert. - W
[T . - o [
Fir die Langsbewegung wird der E Yoy
Langdrehschlitten verwendet. Der
Einsatz der Kurve des vorderen ‘
ze:e.nschhttensfestattet e Werkstoff: Messing Werkstoff: Stahl
TS 0, TR Stlickzeit: 42s ' Stlickzeit: 138s
Der Kopierschlitten wird von zwei Gaewindeke arasiiig Gewlndabearbeiting
mit Strehleinrichtung mit Strehleinrichtung

gegeneinander arbeitenden Tauch-

7 % t i
kolben verschoben. Die Steuerzelle ist unter Verwendung eines

eine Vierkantensteuerzelle mit hoher Doppelgewindestrehlerhalters

Anspruchempfindlichkeit.

Ein Taster tastet die Kopierschablone -
ab und {libertragt die Form der

Kopierschablone auf den Kopier-

$35,70,05
@207
@20H7

schlitten im Kopierverhdltnis 1:1.

M26x1,5

Die Steuerzelle und der Tauchkolben

werden von einem Hydraulikaggregat

! gespeist. 43
25

l Der Arbeitsbereich der Seitenschlitten
sowie der Zusatzeinrichtungen werden  \y/q kstoff: Messing WarkstaH . Stahl
nicht eingeschrénkt. Stiickzeit: 78s Stiickzeit: 112
Gewindebearbeitung
mit Strehleinrichtung
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Gruppenfertigung

Das Produktionsprogramm vieler
Betriebe besteht vorwiegend aus
Kleinserien, deren Bearbeitung auf
einem Drehautomaten unwirtschaftlich
wdre.

Die Zusammenfassung von &hnlichen
Teilen zu Fertigungsgruppen schafft
aber die Voraussetzung, Fertigungs-
verfahren der GroBserien- und
Massenfertigung auf die Kleinserien-
fertigung zu Ubertragen.

Die Produktion derartiger Gruppen
kann von der Spitzendrehmaschine
oder Revolverdrehmaschine vorteilhaft
auf einen Drehautomaten verlagert
werden,

— weil die Bearbeitung aller Teile
einer Fertigungsgruppe mit dem
gleichen Kurvensatz erfolgt,

— weil der Automat fiir die gesamte
Gruppe nur einmal eingerichtet
wird und

— weil sich die Kosten fiir die
technologische Vorbereitung auf die
einzelnen Teile der Gruppe ver-
teilen.

Die Revolverdrehautomaten DAR 46
und DAR 60 sind durch folgende
Besonderheiten fiir die Gruppen-
fertigung besonders gut geeignet:

Alle nicht benéstigten Kurven-
ausschnitte, die mehr als 3 Strahlen
der Kurventeilung betragen, werden
im Eilgang durchfahren.

Fir den vorderen Seitenschlitten |&Bt
sich eine verstellbare Fécherkurve
einsetzen, mit der eine fur das Lang-
drehen notwendige vordere Ruhe-
stellung des Querschlittens verldngert
oder verkiirzt werden kann.

Durch die Ausnutzung des groBen
und feinstufigen Drehzahlbereiches
werden optimale Schnittgeschwindig-
keiten fiir verschiedene Durchmesser
und unterschiedliche Werkstoffe inner-
halb der Fertigungsgruppe erreicht.
Die unterschiedlichen MaBe der ein-
zelnen Teile kdnnen einfach und
genau mit Hilfe der Feinverstellung
der Seitenschlitten eingestellt werden.

Die schraffierten Kurvenausschnitte
werden im automatischen Eilgang
durchfahren.
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Werkstoff:  Stahl
Stlickzeit: 375
1 Revolverkopf mit 6 Werkzeug-

g0 aufnahmen
2
1 Seitenschlitten, vorn |
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5 -4
7 w 1 Abstechschlitten, oben vorn IV
45

1 Kthlmitteleinrichtung
Werkstoff: Bronze

1 Spritzschutzk nd
Stiickzeit: 296's e et

Spritzschutzbleche

1 Endausldser fiir Materialverbrauch

L2
1 Revolverandriickhebel
1 ArbeitsmittelpaB
;%_ il 1 2 Bedienanleitungen

1 Zubeh&rkasten mit Bedienelementen

45| aegse Teil I Eilgang der Steuerwelle
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Werkstoff:  Stahl
Stlickzeit:  380s
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Gruppenkurve fiir Teil IV: Werkstoff:  Stahl
Stlickzeit: 196 s

1x45°
;;04 - Gruppenkurve fiir Teil V:
T, w (v) Werkstoff: Stahl
2 Stlickzeit:  338s
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Technische Daten
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Arbeitsbereich DAR 46 DAR 60

GroBter WerkstoffdurchlaB mit Innen-

vorschub rund 36 52 mm

sechskant 30 45 mm

vierkant 25 36 mm
mit AuBenvorschub rund 42 60 mm

sechskant 36 52 mm
mit AuBenvorschub und Sonderspann-

zange rund 46 —mm

sechskant 36 — mm

GroBter Werkstoffvorschub bei einer Schaltung 95 95 mm

GréBter Gewindedurchmesser (mit Schneideisen

oder Gewindebohrer) in

Stahl 20 20 mm
Messing oder Aluminium 20 20 mm

(Bei Feingewinde und anderen Fertigungs-

verfahren auch gréBer)

Hauptspindel

Drehzahlbereich 45 , .. 28...

2800 2240 U/min

Drehzahlstufung 1,25 1,25

Automatisch schaltbare Drehzahlen
2 links und 2 rechts
oder 4 links
oder 4 rechts
Bereich der Ubersetzungsverhdltnisse
Stiick- und Schaltzeiten
Stiickzeiten
Schaltzeit Drehzahl- und Drehrichtungswechsel
Revolverkopf

8i. ... 900
0,25
1,00

Werkstoffvorschub und -spannung 150

Umlaufzeit der Steuerwelle im Eilgang

Revolverschlitten

Durchmesser des Revolverkopfes

Anzahl der Werkzeugaufnahmebohrungen
Durchmesser der Werkzeugaufnahmebohrungen
Arbeitsweg des Revolverschlittens

Verstellung des Arbeitsweges

Abstand zwischen Spindelkopf und Revolverkopf
Seitenschlitten

Arbeitsweg der 4 Querschlitten

Arbeitsweg des vorderen Langdrehschlittens
Elektrischer Antrieb

Motorleistung

Motordrehzahl

AnschluBwert

Nettomasse

Platzbedarf Lange
Breite
Héhe

12

160

6 oder 8
25,4

90

35
90...285

60
80

743e]
1500
10,5
2500
2250
970
1600

151,60, .. 1512,514,6 ... 1§12,5

8...900s
0,25 s
1,00 s
1,50 s
12s

160 mm

6 oder 8
25,4 mm
90 mm
35 mm
90...285 mm

60 mm
80 mm

7.5 kW
1500 U/min
10,5 kW
2500 kg
2250 mm
970 mm
1600 mm

Die Angaben, Daten und Abbildungen des Prospektes sind unverbindlich.
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Unser Produktionsprogramm

Revolverdrehautomaten DAR 30,
DAR 46, DAR 60, DAR 71, DAR 90
Revolverdrehautomat (fiir Stangen-
material und Futterteile) DAR 71 F
Revolverdrehautomat fiir Futterteile
DARF 160
Innenrundschleifmaschine

SI.125 x 175/1
Innenrundschleifmaschine
(automatisiert) SI 80 x 100
Innenrundschleifautomat mit Werk-
stiickaufnahme in Gleitschuhen
SIAG 50

Innenrundschleifautomat zum Einstech-

schleifen, mit Werkstiickaufnahme in
Gleitschuhen SIAGE 50

Betriebsteil Glauchau

Innenrundschleifmaschinen

SI 200 x 315/1, S| 400 x 500
Innenrundschleifmaschinen mit Plan-
schleifeinrichtung SIP 200 x 315/1,
SIP 400 x 500
Wélzlager-Laufbahn-Innenrund-
schleifmaschine SWalL 250
Wadlzlager-Laufbahn-Innenrund-
schleifmaschinen mit Werkstiick-
aufnahme in Gleitschuhen
SWaIGL 200, SWalGL 300
Wélzlager-Laufbahn-Innenrund-
schleifautomaten mit Werkstiick-

aufnahme in Gleitschuhen
SWalGL 200A, SWalGR 200A
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Das Liefer- und Leistungsangebot des

Industriezweiges WMW umfaBt im
Ergebnis intensiver Forschungs- und
Entwicklungsarbeit auf der Basis des
gesamten Industriezweigpotentials
prozeBorientierte und fertigungsflexible
Maschinen, Bearbeitungszentren und
Maschinensysteme fiir rotations-
symmetrische und prismatische Teile
sowie fiir Werkstiicke der Massiv- und

Blechumformung.

Mit dem Angebot von Werkzeugen,
Spannzeugen und Vorrichtungen als
moderne Rationalisierungsmittel bietet
der Industriezweig optimale Problem-
I6sungen in der Einheit von

Verfahren — Maschine —
WerkstlickfluB — WerkzeugfluB.
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