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Revolverdrehautomat

DAR 30

Der RevolverdrehautomatDAR 30 wird
den standig wachsenden Forderungen
der modernen Fertigungstechnik voll ge-
recht.

GroBe Leistungsfahigkeit, Vielseitigkeit
und hohe Arbeitsgenauigkeit ermégli-
chen seinen wirtschaftlichen Einsatz in
allen Industriezweigen, in denen ratio-
nelles, vollautomatisches Drehen gefor-
dert wird.

Die mechanische Steuerung des Auto-
maten garantiert eine hohe Betriebs-
sicherheit und gestattet seine Verket-
tung oder Eingliederung in Fertigungs-
systeme.

Der DAR 30 verarbeitet gezogenen oder
geschalten Stangenwerkstoff mit unter-
schiedlichem Profil zu préazisen Form-
drehteilen mit hohem Schwierigkeits-
grad.

Er ist wegen der kurzen Einrichtzeiten
und des automatischen Eilganges der
Steuerwellen auch flr die Bearbeitung
kleiner Serien in Gruppenfertigung ge-
eignet.



Besondere Merkmale

Arbeitsweise

Die Steuerung erfolgt durch Steuerwelle
und Schaltwelle.

Der Arbeitsablauf des Revolverschlittens
und der vier Seitenschlitten wird mit
Scheibenkurven gesteuert.

Die Schaltungen des Revolverkopfes,
der Hauptspindeldrehzahlen, des Eil-
ganges und des Materialvorschubes
werden durch Schaltnocken ausgel6st
und von der Schaltwelle tiber Schnell-
schaltkupplungen ausgefihrt.

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

Bei der Schaltbewegung des Revolver-
kopfes erfolgt der Vor- und Ricklauf
des Schlittens durch einen Kurbeltrieb
und die Drehbewegung des Revolver-
kopfes durch ein Malteserkreuzgetriebe.
Die Stiickzeiten und die Drehzahlen der
Hauptspindel werden mit Wechselréddern
eingestellt.

Mit den 4 Reibkegelkupplungen im Spin-
delkasten kénnen je 2 schnelle und 2
langsame Drehzahlen sowie unter-
schiedliche Drehrichtungen automatisch
geschaltet werden.

Das Verhaltnis der schnellen zu den
langsamen Drehzahlen ist durch ein
weiteres Wechselradergetriebe veran-
derlich.

Der Werkstoffvorschub wird durch einen
stufenlos verstellbaren Kurbeltrieb be-
tatigt.

Hohe Leistungsfdhigkeit und
Produktivitat

Der schwingungsfreie und starre Ge-
samtaufbau des Automaten, die hohe
Antriebsleistung, die hohen Drehzahlen
und die schwingungssteife Hauptspin-
del ermdglichen den Einsatz von Hoch-
leistungswerkzeugen.
OptimaleSchnittgeschwindigkeiten 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 hinte-
ren Seitenschlittens und der zweck-
mé&Bige Einsatz des Eilganges der
Steuerwelle ermdglichen kiirzeste
Stickzeiten bei allen Bearbeitungsauf-
gaben.

Hohe Genauigkeit

Durch eine ausgereifte Konstruktion
und eine solide Qualitatsarbeit des Re-
volverdrehautomaten DAR 30 werden
Durchmessertoleranzen der Qualitat IT6
und hohe Oberflachengiiten erreicht.
Die Laufruhe der schwingungssteifen
Hauptspindel wird nicht durch Ketten-
triebe oder Schaltkupplungen beein-
trachtigt. Das Maschinengestell und die
Werkzeugtrager sind starr gestaltet.
Stabile Ubertragungselemente fiihren
von den Steuerkurven zu den Werkzeug-
tragern. Ein besonders starrer Lang-
drehschlitten erméglicht auch beim
Drehen hinter dem Bund die Einhaltung
kleinster Toleranzen und hoher Ober-
flachenguten.




Spielfrei einstellbare Duplexschnecken-
getriebe im Steuerwellenantrieb, ein-
stellbare Lagerung des Revolverkopfes
und hochgenaue, verschleiBarme Fiih-
rungsbahnen des Revolverschlittens
und der Seitenschlitten sorgen fiir eine
dauerhafte Fertigungsgenauigkeit.

Sichere Funktion

Die mechanische Steuerung garantiert
stérungsfreien Arbeitsablauf.

Schaden an Schalt- und Getriebeelemen-
ten werden durch den Einbau von Uber-
lastkupplungen im Antrieb und durch
die Schersicherung der Rollenbolzen
vermieden.

Stérungen infolge Verschmutzung der
Steuerelemente werden durch spéne-
sichere Abdeckungen ausgeschlossen.
Eine Uberlastung des Antriebsmotors
wird durch einen Motorschutzschalter
verhindert. Mehrere Zentralschmierun-
gen versorgen alle wichtigen Schmier-
stellen automatisch.

Einfache Bedienung und Wartung

Die frontoffene Konstruktion des Ar-
beitsraumes gewéhrleistet ungehinder-
tes Einrichten des Automaten.

Der leicht zu sdubernde Spéneraum ist
groBem Spaneanfall bei hohen Zerspa-
nungsleistungen gewachsen.

Die Vollsichtspritzschutzhaube aus
Plexiglas gestattet gute Uberwachung
des Arbeitsablaufes. Die moderne
zweckméaBige Formgestaltung erlaubt
einfache Pflege und Wartung. Samt-
liche Gefahrenstellen am Haupt- und
Vorschubantrieb sind unfallsicher ab-
gedeckt. GroBe Turen und Klappen
machen die Schalt- und Steuerelemente
gut zugénglich.

Die Wechselradergetriebe befinden sich
in Griffhéhe und kénnen bequem be-
dient werden.

Die Einrichtzeiten werden durch Fein-
einstellung an allen Seitenschlitten ver-
kiirzt.

Die Kurvenscheiben sind zu auswech-
selbaren Kurvenblocken zusammen-
gefaBt und werden auBerhalb der Ma-
schine eingerichtet. Der Hauptantrieb
wird automatisch abgeschaltet, wenn
der Werkstoff aufgebraucht oder die an
dem Zahlwerk eingestellte Stiickzahl er-
reicht ist. Den Stillstand der Maschine
zeigt eine Meldelampe an. Ein leistungs-
fahiges Kiihimittelsystem garantiertauch
bei Hochleistungsbearbeitung gute
Kiihlung. Ersatzteile, VerschleiBteile
und Zusatzeinrichtungen sind aus-
tauschbar.



Baugruppen

Maschinenstédnder

Der Maschinensténder in bewahrter
GuBbauweise bildet den Unterbau der
Maschine. Er garantiert - in Verbindung
mit dem Maschinenbett und dem Schlit-
ten — ein schwingungsfreies Arbeiten
auch bei héchsten Drehzahlen.

Ein groBer Spanebehélter und Platz fur
eine Werkstickfangeinrichtung sind
vorgesehen.

Die elektrischen Schalt- und Steuer-
gerate, die Zentralschmierungen fir
Hauptgetriebe und Schaitelemente,
die Kithimitteleinrichtung und die
Wechselrader sind im Maschinenstéan-
der untergebracht, so daB kein zuséatz-
licher Platz benétigt wird.

Maschinenbett und Vorschubgetriebe

Im Maschinenbett sind samtliche me-
chanischen Schalt- und Steuerelemente
und das Vorschubgetriebe unter-
gebracht.

Am Vorschubgetriebe wird die Drehzahl
der Steuerwelle, die sich nach der
Stiickzeit des Werkstiickes richtet, mit
Wechselradern eingestellt.

Die Steuerwelle und die Revolver-
kurvenwelle werden vom Vorschub-
getriebe uber spielfrei einstellbare Du-
plex-Schneckentriebe angetrieben. Auf
der Steuerwelle befinden sich die
Steuerkurven fiir die Seitenschlitten und
Schaltnocken, die die Schaltungen der
Schnellschaltkupplungen auslésen. Sie
betatigen folgende Schaltungen:

Revolverkopfschaltung
Drehzahlwechsel
Drehrichtungswechsel

Eilgang der Steuerwelle
Werkstoffvorschub und -spannung.

Die Schaltfolge Werkstoffentspannung
und Werkstoffvorschieben — Werkstoff-
spannen kann bei Bedarf, z.B. fir Maga-
zinarbeiten, getrennt ausgefithrt werden.

Mit dem automatischen Eilganggetriebe
kénnen alle unproduktiven Kurvenaus-
schnitte zeitsparend durchfahren werden.

Die Steuerkurven der Seitenschlitten
sind zu einfach demontierbaren Kurven-
blécken zusammengefaBt. Mit Hilfe ei-
nes zweiten Satzes Kurvenblécke kén-
nen die Kurven fiir ein neues Werk-
stiick auBerhalb des Automaten ein-
gerichtet werden, wodurch die Umriist-
zeit verkiirzt wird. Die Steuerkurve fir

die Querbewegung des vorderen
Seitenschlittens ist eine sogenannte
Facherkurve. Sie ermoglicht die Ver-
anderung der vorderen Ruhestellung des
Langdrehschlittens.

Sicherheitskupplungen an Schalt- und

Steuerwelle verhindern bei Uberlastung
Schaden an den Schalt- und Getriebe-

elementen.



Werkstoffvorschub und
Spannung

Steuerwelle
Hauptgetriebe
Seitenschlitten

Revolverschlitten

10

Maschinenbett und
Vorschubgetriebe

Zentralschmierung
Elektroraum
Maschinenstander

Zahlwerk




Getriebekasten und Hauptspindel
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Steuerwelle

Kettentrieben oder Schaltkupplungen
Getriebeplan  beeintréchtigt. Die Hauptspindel und
alle Getriebewellen sind in montiertem
Zustand dynamisch ausgewuchtet.
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Revolverschlitten

Der Revolverschlitten wird auf einer ge-
harteten, stabilen Flachprismenflihrung
gefihrt.

Der Durchmesser der Werkzeugauf-
nahmebohrungen betragt 3/, Zoll und
{aBt daher den Austausch von Werk-
zeughaltern anderer Fabrikate zu.

Bei der Schaltung fuhrt der Revolver-
schlitten durch einen Kurbeltrieb eine
Hin- und Herbewegung aus und der
Revolverkopf wird mit dem Malteser-
kreuzgetriebe weitergeschaltet. Durch
den Einbau einer zweiten Treiberrolle
kann das Getriebe auf Doppelschaltung
eingerichtet werden.

Bevor die Drehung des Revolverkopfes
einsetzt, ist der Revolverschlitten von
dem Kurbeltrieb bereits zurtickbewegt
worden. Die Drehung ist beendet, be-
vor der Revolverschlitten seine vordere
Stellung wieder erreicht hat. Dadurch
erhalten die Revolverwerkzeuge die
noétige Bewegungsfreiheit fiir die Dreh-
bewegung, und sie werden nach der
Schaltung auch sofort wieder an das
Werkstlck herangefiihrt. Eine ent-
sprechende Steuerung von der Revol-
verkurve wiirde wesentlich mehr Zeit in
Anspruch nehmen.

Sceitenschlitten

Die vier Seitenschlitten sind so ange-
ordnet, dal zwei oder drei gleichzeitig
arbeiten konnen.

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

GroB3e Aufspannflachen gestatten die
Montage mehrerer Werkzeughalter
nebeneinander und dienen auBerdem
zur Aufnahme verschiedener Zusatz-
einrichtungen, wie

Strehleinrichtung und
Kegeldreheinrichtung.

Alle Seitenschlitten haben Feinverstel-
lung und feste Anschléage,wodurch die

Einrichtzeiten erheblich verklrzt werden.

Die solide Ausfihrung der Werkzeug-
trager, inshesondere des Langdreh-
schlittens, erméglicht eine wirtschaft-
liche Hochleistungszerspanung und die
Bearbeitung schwer zerspanbarer
Werkstoffe und ist gleichzeitig eine der
Voraussetzungen fir die hohe Arbeits-
genauigkeit der Revolverdrehauto-
maten und die Oberflachenglte der be-
arbeiteten Werkstlicke.

Werkstoffvorschub und -spannung

Der Werkstoffvorschub wird (iber einen
stufenlos verstellbaren Kurbeltrieb be-
tatigt, der auf jede Vorschublange von
0 bis 75 mm und auf den kirzesten
Stangenrest einstellbar ist.

Fir die Werkstoffspannung und den
Werkstoffvorschub kénnen die tblichen
Automaten-Spann- und Vorschub-
zangen verwendet werden.
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Zusatzeinrichtungen

Zusatzeinrichtungen

Rationeller Einsatz des Automaten
wird durch die Anwendung einer Viel-
zahl von Zusatzeinrichtungen er-

hoéht. In verschiedenen Kombinationen
einsetzbar, werden besondere Bear-
beitungsverfahren und technologische
Prozesse mdglich, die bereits auf Auto-
maten eine weitgehende Komplett-
bearbeitung gestatten. Dartiber hinaus
werden Stlckzeitsenkungen sowie
Bedienerleichterungen maglich.

Schnellbohreinrichtung
Tieflochbohreinrichtung
AuBlenvorschubeinrichtung
Kegeldreheinrichtung
Werksttickgreifeinrichtung und
Schwinganschlag

Hinterbohr- und Schlitzeinrichtung
Bremseinrichtung
Positioniereinrichtung
Querbohr- und Fraseinrichtung
Gewindestrehleinrichtung
Werkstiickfangeinrichtung
Werkstoffeinbringeeinrichtung
Gerauscharme Werkstoffiihrung

Beschickungs-, Magazin- und Verket-
tungseinrichtungen zur Eingliederung
des Automaten in Fertigungssyteme
sowie weitere Zusatzeinrichtungen fur
spezielle Anforderungen kénnen nach
besonderer Vereinbarung geliefert
werden.

Die Schnellbohreinrichtung

wird zum Antrieb von Revolverkopf-
werkzeugen verwendet.

Eine separate Antriebseinrichtung mit
8 Drehzahlstufen erméglicht optimale
Schnittgeschwindigkeiten, besonders
bei kleineren Bohrungen.
Bohrspindeln, Bohrkopfe, Kreisséagen,
Gattersagen und dgl. kénnen in belie-
biger Reihenfolge in jede Werkzeug-
aufnahmebohrung des Revolverkopfes
eingespannt werden.

Die Tieflochbohreinrichtung

ermdglicht eine einwandfreie, vor allem
aber zeitsparende Herstellung tiefer
Bohrungen. Ein und dasselbe Bohr-
werkzeug kann beliebig oft durch Eil-
bewegung des Revolverschlittens ent-
spant und gekiihlt werden. Dadurch
kénnen Werkzeugaufnahmebohrungen
des Revolverkopfes bzw. Kurvenwege
der Revolverkurve flr andere Arbeits-
gange genutzt werden.
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Die AufBlienvorschubeinrichtung

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 einstell-
bar ist.

Die Kegeldreheinrichtung

ermdglicht unter Ausnutzung des vorde-
ren 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 Sammelbehaltern
Zu.

Anstelle des Greifarms 1aBt sich ein
Schwinganschlag an die Einrichtung
montieren. Damit kénnen alle Werk-
zeugaufnahmebohrungen des Revolver-
kopfes ausschlieBlich fiir Bearbeitungs-
werkzeuge genutzt werden.
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Die Hinterbohr- und Schlitzeinrich-
tung

gestattet eine weitgehende Komplett-
bearbeitung der Werkstiicke auf der
Abstechseite. Sie dient zum Frasen

von Schlitzen, Nuten, Flachen usw. so-
wie zum Bohren und Senken der mit der
Greifeinrichtung herangefiihrten Werk-
stlicke.

Da die Bearbeitung mit der Hinterbohr-
und Schlitzeinrichtung wahrend der
Hauptbearbeitungszeit des nachsten
Werkstiickes erfogt, wird dafiir keine zu-
sétzliche Stiickzeit verbraucht.

Die Normalausfiihrung der Hinterbohr-
und Schlitzeinrichtung enthélt eine
Bohrspindel und eine Frasspindel.

Ihr Arbeitsbereich kann mit einer zu-
satzlichen zweiten Bohrspindel erwei-
tert werden,

Die Bremseinrichtung

ermdglicht, mit Hilfe einer elektroma-
gnetischen Lamellenbremse die Haupt-
spindel anzuhalten, um an stillstehenden
Werkstiicken Bearbeitungen ausfiihren
zu kénnen.

Die Positioniereinrichtung

schaltet die mit der Bremseinrichtung
stillgesetzte Hauptspindel in beliebig
viele, genau festgelegte Positionen, wo-
bei die Reihenfolge mit einer zusatz-
lichen Einrichtung vorbestimmt werden
kann. Die Positioniereinrichtung wird
flir Werkstiicke gebraucht, bei denen
zum Beispiel Querbohrungen, Flachen
oder Nuten untereinander oder zum
AuBenprofil eine genaue Lage haben
missen,

Sie sind elektromechanisch gesteuert.

Die Querbohr- und Frdseinrichtung

wird nach Stillsetzen der Hauptspindel
zum Querbohren oder unter gleich-
zeitiger Betatigung des Langdreh-
schlittens zum Frasen von Nuten und
dergleichen angewendet. Sie dient der
weitgehenden Komplettbhearbeitung ver-
schiedenster Automatendrehteile. Die
Querbohr- und Fréaseinrichtung kann
auf den vorderen und auf den hinteren
Seitenschlitten aufgesetzt werden. Mit
einem besonderen Antrieb kénnen

2 Spindeldrehzahlen eingestellt werden.
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Die Werkstiickfangeinrichtung

leitet die fertigen Werkstiicke liber eine
nockengesteuerte Klappe unterhalb des

Die kurzzeitige Betatigung der Klappe
ist von der Stiickzeit unabhangig und
ermoglicht somit beste Trennung der
Werkstiicke von den Spéanen.

Die Gewindestrehleinrichtung

wird fur die Herstellung von Innen-
oder AuBBengewinden eingesetzt, die
nicht mehr mit Revolverwerkzeugen ge-
fertigt werden kénnen, zum Beispiel Ge-
winde hinter Ansatzen, keglige Ge-
winde, Gewinde mit groBem Durch-
messer oder hoher Genauigkeit und
bester Oberflachengiite.

Es konnen alle Steigungen und Arten
von AuBen- und Innengewinde, links-
oder rechtsgéangig, ein- oder mehr-
gangig hergestellt werden.

Mit der patentierten Strehlerschragzu- Werkstoffeinbringeeinrichtung

stellung kann, wie beim Gewinde-
schneiden auf Spitzendrehmaschinen,
der glinstigste SpanefluB eingestellt
werden. Dadurch wird die Strehlzeit,
besonders bei schwer zerspanbaren
Werkstoffen, erheblich verringert.

Der besondere Vorteil unserer Strehl-
einrichtung besteht darin, daB mit nur
drei Strehlkurven alle Gewindesteigun-
gen bis zu 36 mm Lénge hergestellt
werden kénnen.

Spindelkopfes in einen Sammelbehalter.
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Arbeitsbeispiele
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Werkstoff: Kupfer
Stickzeit: 58 s
Gewindebearbeitung mit
Strehleinrichtung

12

43,6

Werkstoff: Messing
Stlckzeit: 20 s

Bearbeitung mit Tieflochbohreinrichtung
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Werkstoff: Messing 36

Werkstoff: Stahl
Stlckzeit: 58 s
Gewindebearbeitung mit
Strehleinrichtung

Stlickzeit: 45 s

Bearbeitung mit Schnellbohreinrichtung,
Tieflochbohreinrichtung, Bremsein-
richtung, Positioniereinrichtung, Quer-
bohreinrichtung, Werkstiickfangein-

richtung
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Arbeitsfolge

Werkstoff vorschieben und Zentrieren

Tieflochbohrern, Fasen und Langdrehen,
Dichtkegel sowie Freistiche einstechen

Gewindedurchmesser und Eckenmal3
fur Vierkant drehen

Gewinde schneiden

Gewinde schneiden

Vierkant frasen, Querbohren

Abstechen
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Gruppenfertigung

In vielen Betrieben Uberwiegt die Ferti-
gung kleiner Serien, deren Bearbeitung
auf einem Drehautomaten unwirtschaft-
lich ware.

Die Zusammenfassung hnlicher Teile
zu Fertigungsgruppen schafft aber die
Voraussetzung, Fertigungsverfahren
der GroBserien- und Massenfertigung
auf die Kleinserienfertigung zu tiber-
tragen. Die Produktion derartiger
Gruppen kann von der Spitzendreh-
maschine oder Revolverdrehmaschine
vorteilhaft auf einen Revolverdrehauto-
maten verlagert werden, weil

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

- der Automat fiir die gesamte Gruppe
nur einmal eingerichtet wird und

- sich die Kosten fiir die technologische
Vorbereitung auf die einzelnen Teile
der Gruppe verteilen.

Der Revolverdrehautomat DAR 30 ist
durch folgende Besonderheiten fiir die
Gruppenfertigung besonders gut ge-
eignet:

Alle nicht benétigten Kurvenausschnitte,
die mehr als 3 Strahlen der Kurven-
teilung betragen, werden im Eilgang
durchfahren.

Fir den vorderen Seitenschlitten 143t
sich eine verstellbare Facherkurve ein-
setzen, mit der eine fiir das Lang-
drehen notwendige vordere Ruhe-
stellung des Querschlittens verlangert
oder verkiirzt werden kann.

Durch die Ausnutzung des groBen und
feinstufigen Drehzahlbereiches werden
optimale Schnittgeschwindigkeiten fiir
verschiedene Durchmesser und unter-
schiedliche Werkstoffe innerhalb der
Fertigungsgruppe erreicht.

Die unterschiedlichen MaBe der einzel-
nen Teile kénnen einfach und genau
mit Hilfe der Feinverstellung der Seiten-
schlitten eingestellt werden.



Gruppenfertigung rotationssymmetri-
scher Werkstiicke unterschiedlicher
Lange

Werkstoff: C15 K und 9 S20 K
Stiickzeit: von 6 s bis 10 s
Werkzeug: Schnelldrehstahl

{

Gruppenfertigung rotationssymmetri-
scher Werkstiicke unterschiedlicher
Form und Grof3e

Werkstoff: 9 S 20 K und Ms 58 F 44
Stlickzeit: von 7 s bis 16 s
Werkzeug: Schnelldrehstahl

e
=

Normalzubehor

1 Seitenschlitten, vorn |
als Kreuzschlitten ausgebildet
zum Langdrehen

1 Seitenschlitten, hinten 1l

1 Abstechschlitten, vorn IV

1 Abstechschlitten, hinten Ill

1 KithImitteleinrichtung

1 Spritzschutzkappe und Spritzschutz-
bleche

1 Endauslésung far Materialvorschub

1 Werkstiickzéhleinrichtung

1 Revolverandrickhebel

1 Bedienanleitung

1 VerschleiB3- und Ersatzteilkatalog

1 Zubehdrkasten (mit Bedienschliissel
und -hebel)



Technische Daten
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Arbeitshereich
GrofBter WerkstoffdurchlaB
mit Innenvorschub
rund 25 mm
sechskant 22 mm
vierkant 17 mm
mit AuBBenvorschub
rund 30 mm
sechskant 24 mm
GroBter Werkstoffvorschub bei einer Schaltung 75 mm
GroBter Gewindedurchmesser (mit Schneideisen oder Gewindebohrer)
in Stahl 16 mm
in Messing oder Aluminium 20 mm

(Bei Feingewinden und anderen Fertigungsverfahren auch gréBer)

Hauptspindel
Drehzahlbereich

71...4500 U/min

Drehzahlstufung ¢ 1,25
Automatisch schaltbare Drehzahlen
2 links und 2 rechts oder 4 links oder 4 rechts
Bereich der Ubersetzungsverhaltnisse A6t 2:5
Stiick- und Schaltzeiten
Stiickzeiten 4...600s
Schaltzeit Drehzahl und Drehrichtungswechsel 0,25 s
Revolverkopf 0,50 s
Werkstoffvorschub und -spannung 0,50 s
Umlaufzeit der Steuerwelle im Eilgang 6s
Revolverschlitten
Durchmesser des Revolverkopfes 125 mm
Anzahl der Werkzeugaufnahmebohrungen 6
Durchmesser der Werkzeugaufnahmebohrungen 19,056 mm (3/,)
Arbeitsweg des Revolverschlittens 60 mm
Verstellung des Arbeitsweges 20 mm
Abstand zwischen Spindelkopf und Revolverkopf 60...140 mm
Seitenschlitten
Arbeitsweg der 4 Querschlitten 40 mm
Vorderer Seitenschlitten mit Sonderkurve 45 mm
Arbeitsweg des vorderen Langdrehschlittens 50 mm
Elektrischer Antrieb
Motorleistung 5,5 kW
Motordrehzahl 1500 U/min
AnschluBwert 8 kW
Nettomasse 2200 kg

Platzbedarf
Lange/Breite/Hohe

2100/850/1600 mm
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Produktions-
programm

Revolverdrehautomaten DAR 30,
DAR 46, DAR 60, DAR 71, DAR 90

Revolverdrehautomat (fiir Stangen-
werkstoff und Futterteile) DAR 71F

Revolverdrehautomat fiir Futterteile
DARF 160

Innenrundschleifmaschine S1125x 175/l

Innenrundschleifmaschine (automati-
siert) SI1 80100

Innenrundschleifautomat mit Werk-
stickaufnahme in Gleitschuhen
SIAG 50

Innenrundschleifautomat zum Ein-
stechschleifen, mit Werkstiickaufnahme
in Gleitschuhen SIAGE 50

Betriebsteil Glauchau

Innenrundschleifmaschinen
S1200x315/1, Sl 400 x 500, S| 630 x 500,
SI 800 <500

Innenrundschleifmaschinen mit Plan-
schleifeinrichtung SIP 200 x 315/1,
SIP 400 x 500, SIP 500 %500, SIP 630 x 500

Walzlager-Laufbahn-Innenrundschleif-
maschine SWa IL 250

Walzlager-Laufbahn-Innenrundschleif-
maschinen mit Werkstiickaufnahme in
Gleitschuhen SWa IGL 200, SW4 IGL300
SWaIGR 200, SW&IGR 300

Walzlager-Laufbahn-Innenrundschleif-
automaten mit Werkstiickaufnahme in
Gleitschuhen SWa IGL 200 A,
SWalGR 200 A

Die Angaben, Daten und Abbildungen
des Prospektes sind unverbindlich.



Das Liefer- und Leistungsangebot
des Industriezweiges WMW umfaBt
im Ergebnis intensiver Forschungs-
und Entwicklungsarbeit auf der
Basis des gesamten Industriezweig-
potentials

prozeBorientierte und fertigungs-
flexible Maschinen,
Bearbeitungszentren und Maschinen-
systeme fiir rotationssymmetrische
und prismatische Teile sowie fiir
Werkstiicke der Massiv- und Blech-
umformung.

Mit dem Angebot von Werkzeugen,
Spannzeugen und Vorrichtungen
als moderne Rationalisierungsmittel
bietet der Industriezweig optimale
Problemlésungen in der Einheit von
Verfahren - Maschine - Werkstiick-
fluB - WerkzeugfluB.
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