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Genavigkeits-Drehbank

| CHRISTEN & CO. AG. BERN (scuweiz




Die vor etwa 15 Jahren von uns erstmals auf den Markt gebrachte Genavigkeits-
Drehbank DAN wurde seinerzeit von der Industrie sehr ginstig aufgenommen. Es
zeigte sich, dass die Entwicklung dieser sowohl zur Einzel- als auch zur Mas-
senfertigung kleinerer bis mittlerer Drehteile hoher Prdzision bestimmten Ma-
schine tatsdchlich einem Bedirfnis entsprochen hatte. Dies beweist die grosse
Zah! von iber 1000 seither gelieferten DAN-Drehbdnken, die in grossen und
kleinen Betrieben des In- und Auslandes zur vollen Zufriedenheit der Kunden
arbeiten.

Entsprechend den stetig wachsenden Anforderungen wurde von Anfang an
unabldssig an der Vervollkommnung der DAN-Drehbank weitergearbeitet. Die
heutige, vollstéindige Neukonstruktion =" ist eine nach den neuesten Konstruk-
tionsgrundsdtzen entwickelte Genavigkeits-Drehbank, die gegeniber ihrer Vor-
gdngerin eine Reihe bemerkenswerter Verbesserungen aufweist.

Rein dusserlich gefdllt die neve 27" durch ihren formschénen Aufbau. Dies
wurde erreicht durch geeignete konstruktive Massnahmen, wie gedrungene Bau-
art des Maschinenbettes, breite Fihrungsbahnen, tiefliegende, weitgehend ab-
gedeckte Wangenfihrungen etc. Sodann wurde der Drehzahlbereich erweitert
und die Zahl der Spindelumdrehungen je Minute erhdht, um den heute iiblichen
hohen Schnittgeschwindigkeiten entsprechen zu kdnnen. Besonderes Augenmerk
ist schliesslich auch einer Ubersichtlichen und praktischen Anordnung der Bedie-
nungselemente zugewendet worden.

Wir zweifeln nicht daran, dass die neve Drehbank 2%7% die seitens der Kund-

schaft in sie gesetzten Erwartungen voll und ganz erfillen wird und fir jeden
Betrieb ein wertvolles Mittel zur erstrebten Leistungssteigerung bei gleichzeitig
erhéhter Qualitat der bearbeiteten Arbeitssticke darstellt.

n Gesamtbild der neuen DAN-Drehbank;
Zugang zu Hauptantrieb im Maschinenfuss geéffnet.
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Der Aufbau der Maschine. Die Maschine ist kraftig gebaut und in den
Formen ruhig und gediegen. Das Maschinenbett wird aus einem Stick mit
hoher Brinellhdrte gegossen. Es ruht auf 2 kastenférmigen Sténdern grossen
Querschnittes, die der Maschine auch bei grdsster Beanspruchung eine ge-
nigende Standfestigkeit verleihen. Eine neuartige, kastenférmige Verrippung
sichert dem Bett die notwendige Stabilitdt gegen Durchbiegung und Vibra-
tion. Die tiefliegenden, gedeckten SchlittenfGhrungen gestatten eine natirliche
Kropfung des Bettes unter Vermeidung von Einsatzbriicken mit ihren bekannten
Nachteilen. Das Bett ist mit schrég nach hinten abfallenden Durchbrichen ver-
sehen, die einen reibungslosen Spdneabfluss erméglichen. Die reichlich dimen-
sionierte Spdnefangschale dient zur Aufnahme der anfallenden Spéane und —
falls mit der Nassdreheinrichtung gearbeitet wird — zum Auffangen und Ab-
leiten des Kuhlmittels.

Der rechte Bettstander ist als Kihlmittelbehdlter mit Filter ausgebildet und be-
sitzt einen Zugang auf der Rickseite der Maschine.

Der Antrieb. Der Hauptantrieb ist im linken Stdnderfuss untergebracht. Ein
4-fach polumschaltbarer Elektromotor mit aufgesetztem 4-fach-Reversierschalter
ist am Bettfuss angeflanscht. Die Kraftibertragung auf die Hauptspindel erfolgt
mittels Lederriemen. Zwecks Riemenspannung kann der am Befestigungsflansch
mit Schlitzen versehene Motor ohne weiteres in der Hohe verstellt werden. Eine
Fussbremse bewirkt die Stillsetzung der im Lauf befindlichen Maschine innert
weniger Sekunden nach Betdatigung des Schalters.

9 Spindelstock mit Riemenlager. 3
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Der Spindelstock. Dieser ist von krdftiger Bauart, mit einem angeschraub-
ten, jedoch leicht abnehmbaren Deckel staubdicht abgeschlossen. Das einge-
baute doppelte Schieberddergetriebe erlaubt die Einstellung von 3 verschiede-
nen Drehzahlen, die durch einen einzigen Hebel geschaltet werden kdnnen.
In Verbindung mit dem 4-stufigen Motor ergeben sich insgesamt 12 ver-
schiedene Spindeldrehzahlen zwischen 45—1800 Upm. Ueber die Grésse und
Einstellung der verschiedenen Drehzahlen orientiert eine auf dem Spindelstock-
deckel angebrachte bersichtliche Tabelle.

Die Schieberrdder sind aus hochwertigem Einsatzstahl gefertigt und besitzen
gehdrtete, an den Zahnflanken geschliffene Stirnradverzahnung. Sie laufen in
einem stdndigen Oelbad, dessen Héhe durch ein Schauglas berwacht werden
kann.

Die Hauptspindel ist vom Riemenzug, der durch eine Biichse aufgenommen und
Uber 2 Kugellager auf das starre Spindelgehduse abgeleitet wird, vollsténdig
entlastet. Sie ist in ihrer ganzen Lénge hohlgebohrt und mit einer Zangenspann-
vorrichtung versehen. Eine konische Spindelnase am vorderen Spindelende dient
zum Befestigen der Aufspannelemente. Ein Sicherungskeil verhindert ein allfdl-
liges Lésen und Abspringen der Scheibe.

Die Hauptspindel ist in einem einteiligen, konischen Gleitlager aus Bronze ge-
lagert. Der Achsialdruck wird vorn durch ein Achsiallager aufgenommen und
auf das Spindelstockgehduse abgeleitet. Das rickwértige Ende der Hauptspindel
IGuft in achsial schwimmend angeordneten Rollenlagern. Eine allféllige, unter
dem Einfluss der Erwdrmung entstehende, achsiaie Ausdehnung der Haupt-
spindel nach hinten kann sich daher ohne Beeiniréchtigung der Genavigkeit
ergeben. Alle diese Massnahmen tragen dazu bei, der Hauptspindel einen
absolut vibrationsfreien Rundlauf zu sichern.
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Der Vorschub- und Nortonkasten. Von der Hauptspindel aus wird Uber
ein schragverzahntes Stirnradgetriebe der gemeinsame Antrieb fir die Leit- und
Zugspindel abgeleitet. Wahrend der Benutzung der einen Spindel ist die andere
zwangsldufig verriegelt, so dass keine Fehlschaltungen méglich sind. Rechts- und
Linksgang, sowie Stillsetzen der Leit- und Zugspindeln erfolgt mit Hilfe eines be-
sonderen, im Spindelstock eingebauten Wendegetriebes, das iUber eine Um-
steuerwelle vom Schlosskasten aus gesteuvert wird. Das Getriebe im Norton-
kasten, in Verbindung mit den zum Normalzubehdr jeder Maschine gehérenden
3 Wechselradern auf der Schere, erlauben das Schneiden folgender Gewinde:

37 genormte Whitworth-Gewinde
39 genormte metrische Gewinde
21 genormte Modul-Gewinde.

Mit Hilfe zusatzlicher — gegen Mehrpreis lieferbarer — Wechselrdder zum Auf-
stecken auf die Schere sind weitere beliebige Gewindesteigungen innerhalb
des Arbeitsbereiches der Maschine erhaltlich, wozu eine bestimmte Stellung
der Rader im Nortonkasten erforderlich ist.

Ausserdem koénnen mit Hilfe des Nortonkastens und der Zugspindel 38 fein ab-
gestufte Langs- und Planvorschilbe im Bereiche von 0,025 bis 1 mm und 0,0125
bis 0,5 mm eingestellt werden. Die im Nortonkasten eingebauten Zahnrader
sind genauvest gehobelt und im Einsatz gehdrtet. Zwei Oelbehdlter, die perio-
disch nachzufillen sind, sorgen fir eine kontinuierliche Schmierung.

o Wechselraderkasten gedéffnet.
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Die Leitspindel ist auf einer Spezialmaschine mit der praktisch grésstmog-
lichen Genauigkeit geschnitten. Sie besitzt metrisches Gewinde und dient aus-
schliesslich zum Gewindeschneiden. Sie ist auf Kugellagern gefihrt, kann sich
jedoch in Langsrichtung frei ergeben, wodurch eine Verbiegung der Spindel
infolge des Schnittdruckes vermieden wird.

Die Schlossplatte. Der Schlosskasten ist als geschlossenes Gehduse ausge-
bildet. Sdmtliche Wellen sind zweifach gelagert. Eine eingebaute Fallschnecke
sichert die Maschine gegen Ueberlastung beim Langs- und Planzug, sowie gegen
Auffahren des Schlittens infolge unvorsichtigen Manipulierens. Ein verstellbarer
Anschlag dient zur Auslésung des Langszuges in Richtung gegen den Spindel-
stock. Seine Einstellung erfolgt mittels Mikrometerschraube auf 0,01 mm genau.
Auf der Schlossplatte sind alle Bedienungselemente zur Steuerung der Schlit-
tenbewegungen sowie der Hauptschalter zum Ein- und Ausschalten des An-
triebsmotors angeordnet. Die gut abgedeckten Spindeln erlauben dank grosser
Skalaringe eine genaue Einstellung der Schlittenwege in Ldangs- und Quer-
richtung.

Der Reitstock zum Drehen schlanker Kegel ist auf dem Unterteil durch Spindel
mit Feingewinde seitlich verstellbar.

e Bettschlitten mit
Schlossplatte und Leitspindel
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Diese entspricht in allen Teilen den hochgestellten Anforderungen. Bett- und
Schlittenfihrungen sind sorgfaltigst handgeschabt. Die Fabrikation der einzelnen

! Teile erfolgt nach fortschrittlichen Arbeitsverfahren auf modernen Bearbeitungs-

' maschinen unter Beobachtung vorgeschriebener Toleranzen. Zur Verwendung
gelangen in allen Fdllen die bestgeeigneten Materialien. Einzelkontrollen wah-
rend der Fabrikation und der Montage und eine gewissenhafte Gesamtprifung
der fertigen Maschinen nach Schlesinger-Abnahmevorschriften fir Genauigkeits-
Drehbdnke, mit anschliessendem Probelauf, bieten Gewdhr dafir, dass nur in
jeder Hinsicht einwandfreie Maschinen das Werk verlassen.

Aus dem abgebildeten Priifprotokoll
sind die bei der Abnahme der neuen
DAN-Drehbank vorgeschriebenen und
die tatsachlich festgestellten Toleran-
zen ersichtlich.
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Abmessungen in mm

HAUPTABMESSUNGEN

ARBEITSBEREICH
Spitzenweite voos o om oo w wmeTs el w e s ow owm w0 5000und 750 mm
Spitzenhdhe . . o m Ee ome TmoeE 2 oE S & & 140 mm
Drehdurchmesser uber Bett T I S 285 mm
Drehdurchmesser in der Krépfung . . . . . . . . . 400 mm
Bettbreite . . . . « < . v & 4 4 4 s . s . 255 mm

SPINDELSTOCK

Spindelbohrung . s meE B @ .5 & 22 mm
Durchgehende Bohrung der Sponnzcmge .5 & m ® w3 18 mm
Anzahl Splndelgeschwmdlgkelten N L T 12

Drehzahlbereich . . 2 o® om0 m wlts w4 i 45—1800 Upm.

VORSCHUB- UND NORTONKASTEN

Steigung der Leitspindel, metrisch. . . . . C Samm
38 Langsvorschibe . . . . . . . . 0025—1 mm |e Spmdelumdrehung
38 Planvorschibe i . . . .0,0125—0,5 mm je Splndelumdrehung
37 genormte Whitworth- Gewmde o ool . . 4—64 Umgange je 1 engl.”
39 genormte Metrisch-Gewinde . . . . . . . . . Steigung 02—8 mm
21 genormte Modul-Gewinde . : Modul 0,5—4

Héhe der Stahlauflage bis Splndelmlﬂe, mlf/ohne V|erkcntstahlhalter ; ~16/30 mm

~ ANTRIEB UND GEWICHT

_ Drehzahlen des 4-Stufenmotors . . ae weee it 500/750/1000/1500 Upm.
Leistung des Antriebmotors entsprechend RN R [ [ TR oS
Nettogewicht der DAN 500/750 . . . . . . . . . . 670/690 kg
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Kompletter elektrischer Antrieb, bestehend aus:

1 Drehstrommotor, 4-stufig, fir 220, 380 oder 500 Volt, 50 Perioden;
anschlussfertig installiert mit allen zugehérigen Schaltgerditen.

1 Planscheibe, Durchmesser 270 mm mit Steckschlussel.
1 Mitnehmerscheibe mit Steckschlissel.

1 Flansch, vorgedreht zu Dreibackenfutter.

1 Anschlag mit Mikrometerschraube.

1 Zangenspannvorrichtung fir Spannzangen mit Schaftdurchmes-
ser 25 mm (ohne Spannzangen).

2 Koérnerspitzen.

1 Schutzhiilse mit Innengewinde fir Spindelnase.

1 feste Linette, Fihrungsdurchmesser: 75 mm.

1 mitlaufende Liinette, Fihrungsdurchmesser: 45 mm.

1 Vierkantstahlhalter.

N AT

1 Satz Bedienungsschlissel.

1 Betriebsvorschrift mit allen erforderlichen Betriebstabellen.
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Kihlwassereinrichtung, bestehend aus: Pumpe, Reservoir, Leitungen
und Armaturen (siehe auch Abb. @ ).

Schnellspannvorrichtung zur rationellen Fertigung kleinerer Dreh-
teile aus Stangenmaterial. Die Vorrichtung wird am linken Ende der Haupt-
spindel befestigt und kann wahrend dem Laufe geschaltet werden. Die
Spindelbohrung entspricht derjenigen der Hauptspindel.

Beleuchtungsanlage, in jeder Richtung verstellbar.

Konischdrehvorrichtung zur Ausfilhrung konischer Dreharbeiten bis
300 mm Lange und einem Steigungswinkel von 7 °. Die Einstellung des
Kegels erfolgt nach einer Gradeinteilung an der Schragkulisse.

Schutzwand zu Nassdreheinrichtung; wird auf der Spédnefangschale
befestigt und dient gleichzeitig als Spaneschutz.
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[25] Eimstechstahlhalter zum Aufsetzen auf den Querschlitten hinter
@em gewohnlichen Stahlhalter.
(26) Dreibackenfutter, System und Original «Cushmany, mit 2 Satzen a
Flomsch aufgepasst.
(27} Vierbackenfutter, System «Cushmany, mit 2 Sétzen & 4 Backen; auf
3 Backen; auf Flansch aufgepasst.
(28] Bohrfutter System «Jacobs», von 0—10 mm spannend, Konuszapfen
for Marsekonus No. 1 und 2. '
(29) Hendauflage, passend auf Prismafihrung; in der Hohe verstellbar.
A (33] Hohlkorner.
(34] Bohrplatte.
39

Spannzangen fir 1—20 mm Spanndurchmesser, abgestuft von 0,1
zu 0.7 mm; Schaftdurchmesser: 25 mm.

(36} Bohrgabel.

@ @ @ Stufenzangen fir Aussenspannung mit Spannglocken @ @ @,
ohne engedrehte Stufen, Durchmesser: 100, 125 und 150 mm.

@ @ ® Stufenzangen fir Innenspannung mit Spannkonus €), ohne ein-
gedrehte Stufen, Durchmesser: 100, 125 und 150 mm.

11

rr—
e
P
o
P
s
e
P
e
o
e
P
P




Druckschrift D2-D

D A

NEUKONSTRUKTIO

Tl ST
LS. , C
e T,

LS.

Die Drehbank
fur Prazision
und Leistung
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GENAUIGKEITS-BOHRMASCHINEN, FRASMASCHINEN UND DREHBANKE
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