@ EINHEITSDREHBANK MODELLE?2

Spitzenhéhe iber Flachbahn
tber Prismaoberkante

Drehdurchmesser:

Uiber dem Bett
iiber dem Bettschlitten
Planscheibendurchmesser

Kropfung und Einsatzbriicke:

Drehdurchmesser in der Krépfung und Lange
der Kropfung vor der Planscheibe
Schwingdurchmesser in der Kropfung
Lange der Kropfung vor der Planscheibe im Schwing-
durchmesserbereich

Hauptspindel:

Spindelbohrung
Spindeldurchmesser im vorderen Lager

Umdrehungen in der Minute:

Andere Drehzahlen auf Anfrage
Antriebscheibe: Durchmesser und Breite (n = 750)

Gewinde:

40 genormte Whitworth- und alle Whitworth-Rohr-
gewinde Gg. p. Zoll

24 genormte metrische Gewinde

13 genormte Modul-Gewinde

40 Diametral-Pitch-Gewinde

Andere Gewindesteigungen durch Wechselrader.

Steile Gewinde 4- bzw. 16-fach.

Vorschiibe bei Nortonkasten:
26 Langsvorschiibe
26 Planvorschiibe

Bettbreite
Bettlange fir 1000 mm Spitzenweite
Platzbedarf fir 1000 mm Spitzenweite

Kraftbedart b .00 o etwaPS

Gewicht Gewicht
mit Einscheibenantrieb mit
mit Nortonkasten, Krépfung
ohne elektrische bei see-
Ausriistung maBiger
ohne mit Verpackung
Krépfung Krépfung

cbm kg kg kg

Raum-
bedarf
bei see-
maBiger
Verpackung
*

Dreh-
lange

610/240
650

190

11,8—600

260 x 60

3,2 1700 1780

3,5 1750 1830
3,8 1800 1880
4,2 1850 1930
4,8 1925 2010
3.4 2000 2080

3,7 2100 2180

Normales Zubehor:

1 Planscheibe mit 4 gehérteten, umdrehbaren Klauen, 1 Mitnehmer-
scheibe, 1 feststehender und 1 mitgehender Setzstock, 2 Kérner-
spitzen, 1 Satz Schiiissel.

0,12—2,1
0,04—0,71

360

Sonderausstattungen auf besondere Anfrage.

Alle Arten Stahlhalter und Supportausfithrungen, NaBdrehein-
richtung, Konuslineal, Bohrreitstock, mitlaufende Kérnerspitze,
Spannzangen, Wilzlagerung fir die Hauptspindel, Strommesser,
Drehzahimesser, Spannfutter usw,

2460
2900 x 1000

4,5—5,5

* Die Drehbénke werden bis einschlieBlich 2000 mm Spitzenweite
in einer Kiste verpackt. Bei gréBerer Spitzenweite erfolgt die Ver~
packung der Maschinen in zwei getrennten Kisten.

BESONDERE MERKMALE DER VDF-EINHEITSDREHBANKE

18 mechanische Drehzahlen der Hauptspindel, gehirtete Schieberader aus Chromnickelstahl, die auf massiven,
geschliffenen Keilwellen verschoben werden und im ©Olbad laufen, Lamellenkupplung fiir den Vor- und Riicklauf,
Wiélzlagerung séamtlicher Getriebewellen im Spindelstock und Nortonkasten, zentrisch nachstellbares Gleitlager der
Hauptspindel vorn, Leit- und Zugspindel, Nortonkasten fiir das Schneiden von 235 Gewinden ohne Réaderwechsel,
eine Universalplanscheibe mit umkehrbaren Klauen, selbsttitige Auslésung des Léngs- und Plangangs durch ver-

stellbare Anschlage.

Das Ein- und Ausschalten der Maschine erfolgt vom Spindelstock oder vom Support aus. Durch eine Bremse wird
ein augenblickliches Stillsetzen der Hauptspindel bewirkt. Der Kopf der Hauptspindel, auf der nur ein Rad dicht hinter
dem vorderen Lager sitzt, ist nach Dinorm ausgebildet.

VEREINIGTE DREHBANK-FABRIKEN

HEIDENREICH & HARBECK - HAMBURG 33
H. WOHLENBERG - KOMM.-GES. - HANNOVER

VEREINIGTE DREHBANK-FABRIKEN

GEBRUDER BOEHRINGER - GMBH - GOPPINGEN
FRANZ BRAUN - AG - ZERBST
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Der verscharfte Wettbewerb, der sich allenthalben in immer starker werdendem MaBe bemerkbar macht, zwingt
in der Auswah! der Produktionsmittel zur gréBten Sorgfalt. Die Einrichtung der Werkstatte ist deshalb von aus-
schlaggebender Bedeutung. Bei jeder anzuschaffenden Maschine muf3 die ZweckmaBigkeit und Wirtschaftlichkeit
genau gepriift werden; naheliegend ist es hierbei, die Erfahrungen der Praxis restlos auszuwerten. Die im VDF zu
sammengeschlossenen vier Firmen haben durch ihre Vereinigung im Jahre 1928 eine besondere Stérke gewonnen
und mit der gemeinsam konstruierten

VDF-EINMHEITS-DREHDBANK

eine technische Héchstleistung vollbracht. Der stets befolgte Grundsatz, nur das Beste herauszubringen, hat sich in
vollem MaBe bewahrt; heute zeugen Tausende von Einheitsdrehbanken in den meisten wichtigen Staats- und Privat-
betrieben des In- und Auslandes von der allgemeinen Wertschatzung, die man dieser Konstruktion entgegenbringt.
Trotz weitgehender Spezialisierung spielt die Drehbank in der Werkstatt immer noch die Hauptrolle. Es muf deshalb
beim Kauf einer Drehbank besonders umsichtig vorgegangen werden. Der Verwendungszweck ist bei der Wahi
einer solchen Maschine richtunggebend. An eine Schruppbank werden andere Anforderungen gestellt als an eine
Drehbank zum Gewindeschneiden; fiir die Bearbeitung von Leichtmetallen sind wieder andere Gesichtspunkte maB-
gebend, und besondere Bedingungen haben Drehbénke zu erfiilllen, auf denen Widia- oder Hartmetallwerkzeuge
ausgenutzt werden sollen.

Die Abbildung zeigt die Maschine mit den
Sonderausstattungen: Wasserfangschale
Flanschmotorantrieb

Aus der Verschiedenartigkeit dieser wenigen Gesichtspunkte geht hervor, daB mit einer Normalkonstruktion nicht
alle Anforderungen erfiillt werden kénnen. Es ist aber gelungen, bei der Konstruktion der VDF-Einheitsdrehbank
eine Basis zu schaffen, die es gestattet, aus ihr eine fiir alle Zwecke anpassungsfédhige Maschine zu machen. Ge-
wisse Abanderungen, die zugleich eine Verbilligung bedeuten, ermdglichen es, die universalen Drehbanke irgend-
welchen Spezialwiinschen, wie sie oben genannt sind, soweit anzupassen, daB sie mit Einzweckmaschinen erfolg-
reich in Wetthewerb treten kénnen.

UNS E R FABRIKATIONSS-PROGRAMM

Die Einheitsdrehbinke Modell E1 und V1 stellen die kleinsten Modelle des Fabrikationsprogramms dar und weichen infolge der
an sie gesteliten Anforderungen in ihrer Konstruktion von den néchstgréBeren Modellen ab.

Die Modelle E2 bis E8 sind fiir schwere Schnitte bestimmt, wahrend die Modelle V2 bis V6 fiir leichtere Arbeiten vorzuziehen
sind. In Bezug auf Ausfiihrung, Genauigkeit und Konstruktion sind sie untereinander gleich,

Die groBen Modelle sind entsprechend Arbeitsbereich und schwerster Bauart fir héchste Leistungen bestimmt, wodurch die
unterschiedliche Konstruktion gegen(ber den Typen E2 und E8 bedingt ist.

Um den vielfachen Forderungen nach einer handlichen mittelschweren Drehbank mit Zahnkranzplanscheibe zu geniigen, werden
die Modelle Z8 bis Z12 neben den vorgenannten schweren Drehbénken hergestellt.

Unsere Fachingenieure mit ihren reichen Erfahrungen stehen auf Wunsch gern zur Verfligung. Wir werden uns
stets freuen, Interessenten unsere vorbildlichen Werke zeigen zu kdénnen, um ihnen die Vorziige der Einheits-
drehbank zu beweisen.



