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M 205 M 255

Auler einer Reihe von Typen mit geringerem
Spindeldurchlald werden die Automaten
M 205 mit 20 mm und M 255 mit 25,4 mm
WerkstoffdurchlaB® gebaut. Die Konstruktion
dieser Automaten basiert auf dem Prinzip
des langsbeweglichen Spindelstockes. Durch
dieses Prinzip wird bei leichter Einstellung
der Automaten héchste Prazision und ausge-
zeichnete Oberflachenqualitat der produzier-
ten Teile unter Einhaltung kirzester Stick-
zeiten erzielt.

Der robuste Aufbau, verbunden mit grébter
Genauigkeit und Sorgfalt in der Herstellung,
verblrgen sowohl grofe Spanleistungen als
auch hohe Prazision. Durch einen grof3en
Drehzahlbereich und eine relativ hohe obere
Drehzahl ist es méglich, den Automaten auch
fur Dreharbeiten mit Durchmessern unter
seinem eigentlichen Arbeitsbereich von 10
bis 20 mm @ bzw. 10 bis 254 mm O wirt-
schaftlich einzusetzen.

Die verschiedenen Zusatzeinrichtungen er-
moglichen es, den Automaten den jeweiligen
Werkstlcken in besonderer Weise anzupas-
sen, und machen ihn universell einsetzbar.
Hieraus ergibt sich ein sehr grofler Anwen-
dungsbereich.

Aufbau, Antrieb,
Steuerung

Prazisions-Langdrehautomaten M 205/255

Der Gesamtaufbau des Automaten ist beson-
ders kréaftig gehalten. Die beanspruchten
Maschinenteile sind so stabil ausgefuhrt,
daB3 die Drehgenauigkeit auch unter einer
lang anhaltenden starken Belastung nicht
leidet. Ein kastenformiges Untergestell gibt
der Maschine eine grof3e Stand- und Verwin-
dungsfestigkeit. Ein Drehstrom-FuBBmotor
treibt Gber zwei freie Wellenenden samtliche
Baugruppen des Automaten an. Von einer
Seite des Motors werden lUber das Auben-
getriebe die Kuhlmittelpumpe, das Wechsel-
radgetriebe flur den Steuerwellenantrieb und
im Bedarfsfall die Zusatzeinrichtungen ange-
trieben.

Die Hauptantriebswelle, die wiederum die
Arbeitsspindel und die Bohr- und Gewinde-
schneideinrichtung antreibt, ist mit der ge-
geniuberliegenden Seite des Motors durch
einen Flachriemenantrieb verbunden. Das
Wechselradgetriebe fir den Steuerwellen-
antrieb ist im Untergestell durch eine Tur,
auf deren Innenseite die Wechselrader auf-
bewahrt werden, leicht zugéanglich.

Neben dem Wechselradgetriebe ist im Un-
tergestell ein Kiuhlmittelbehélter mit grofem
Fassungsvermdgen untergebracht.




Bauliche Einzelheiten des Automaten M 205/255

Der Bettkorper

Der Spindelstock

Der Bettkorper aus spannungsfrei gegluh-
tem verzugsfreiem Gub ist mit dem Unter-
gestell zu einer rahmenférmigen Einheit
verschraubt. Auf ihm befinden sich die Befe-
stigungsflache flir den Wippenstander, die
Lagerung fur die Steuerwelle, das Gehause
fur den Schneckenantrieb und die An-
schraubflachen fur Zusatzeinrichtungen.

Alle Arbeits- und Leerbewegungen des Auto-
maten werden Uber Kurven und Nocken von
einer einzigen Steuerwelle aus, die an der
Ruckseite des Bettkorpers Ubersichtlich und
leicht zugénglich angeordnet ist, gesteuert.

Der langsbewegliche Spindelstock und die
darin gelagerte Arbeitsspindel erteilen dem
zu verarbeitenden Werkstoff die Dreh- und
Langsbewegung. Er gleitet in einer langen
Schwalbenschwanzfihrung auf dem Bettkor-
per. Seine Langsbewegung erhalt er von
Flachkurven auf der Steuerwelle, Uber einen
gleicharmigen Ubertragungshebel und einen
rechtwinkligen Verhaltnishebel. Das Ubertra-
gungsverhaltnis flir die Bewegung des Spin-
delstockes kann durch Verstellen eines Gleit-
stickes im Verhaéltnishebel in den Grenzen
von 0,66 : 1 bis 3: 1 verandert werden. Spin-
delstockwege bis zu 150 mm sind mit dem
Flachkurvensystem zu erreichen.

Die Oberflache der Steuerwelle ist nitriert
und feinstbearbeitet, ihre Lagerung im Bett-
korper ist von hochster Préazision. Uber ein
spielfrei einstellbares Schneckenrad ange-
trieben, wird sie beim Einrichten des Auto-
maten mit einer Handkurbel durchgedrenht.
Die Handkurbel dient gleichzeitig auch zum
Aus- und Einrticken des selbsttatigen Steuer-
wellenantriebes.

Die Drehzahl der Steuerwelle kann in eng
abgestimmten Stufen durch Wechselréader
den errechneten Stlickzeiten angepalit wer-
den.

Die Arbeitsspindel ist aus hochwertigem
Spezialstahl hergestellt. Sie ist in 3 ge-
rauschgepriften Genauigkeits-Walzlagern
gelagert. Das Hauptlager ist ein einstellba-
res doppelreihiges Zylinderrollenlager. Der
Antrieb der Arbeitsspindel erfolgt Uber einen
Flachriemen. Die Drehzahl| der Arbeitsspindel
wird durch Wechselscheiben auf Motor und
Hauptantriebswelle den jeweiligen Arbeits-
bedingungen angepalit. Alle umlaufenden
Teile sind ausgewuchtet. Die dadurch erzielte
Laufruhe des Automaten und die kraftige
Spindellagerung sind die Voraussetzungen
fir das saubere Drehbild und die hohe Ar-
beitsgenauigkeit, die mit dem Strohm-Lang-
drehautomaten erzielt werden.




Der Wippenstander

Bauliche Einzelheiten des Automaten M 205/255

Am Wippenstander sind facherformig um die
Fuhrungsbuchse die Stahlhalter mit den
Drehstahlen 1 bis 5 angeordnet, die in radia-
ler Richtung durch Flachkurven nach innen
oder aubBen bewegt werden. Zwei davon, die
Stidhle 1 und 2, befinden sich auf der ge-
meinsamen Wippe, einem kraftigen Doppel-
arm, der um einen konischen Lagerzapfen
spielfrei schwenkbar ist. Die Arbeitswege
der Wippe werden von Kurven aus, durch
zwei unmittelbar auf der Wippe angebrachte
Gleitstifte, Ubertragen. AuBer der Wippen-
lagerung, die sehr genau hergestellt ist, sind
keine weiteren Glieder an der Bewegungs-
Ubertragung beteiligt. Die Ubersetzung von
der Kurve bis zur Stahlschneide betragt 3:1.
Durch die erwahnten Eigenschaften konnen
mit den beiden Drehstédhlen auf der Wippe
sehr prazise Dreharbeiten durchgefuhrt wer-
den.

Charakteristisch fur die drei oberen Seiten-
schlitten zur Aufnahme der Stéhle 3, 4 und 5

Die Eilgang-Einrichtung

Zur Normalausrustung gehort die Eilgang-
Einrichtung, die es ermdéglicht, langere un-
produktive Zeiten, z. B. Zange 6ffnen, Spin-
delstock zurick, Zange schlieBen, schneller
zu Uberbriucken. Die Steuerwellenumadre-
hung ist in dieser Zeit 8 U/min. Der Eilgang
kann bei einer Steuerwellenumdrehung
mehrmals eingesetzt werden.

Die einstellbare
Abstellvorrichtung
bei Stangenende

Mit dieser ebenfalls zur Normalausrustung
gehoérenden Einrichtung kann man die
Steuerwelle, nachdem das Material aufge-
braucht ist, an jedem gewlnschten Punkt
stillsetzen. Dadurch wird vermieden, dal3
beim Auslauf der Arbeitsspindel eine Vor-
schubbewegung weitergefihrt wird und da-
durch Werkzeugbriche entstehen konnen.
Uber diese Einrichtung wirkt auch die Ge-
windeschneidsicherheitsabstellvorrichtung

sowie die Sicherheitsabstellvorrichtung der
Greifeinrichtung.

sind ihre langen Fuhrungsbahnen. Infolge
ihrer stabilen Bauart und ihrer guten Einstell-
barkeit sind sie allen Anforderungen gewach-
sen.

Alle funf Werkzeugschlitten lassen sich mit
Hilfe von Mikrometerschrauben genau ver-
stellen, wobei der Skalenwert radial 0,01
mm und axial 0,01 mm betragt. Die genaue
Einstellung auf Drehmitte wird durch zweck-
mafBig angebrachte Einstellschrauben miﬁ
Feingewinde erleichtert.

Die Aufnahmebohrung im Wippenstander fur
die Material-Fihrungseinrichtung ist so grof3
gehalten, dal3 nach dem Ausbau derselben
der Spindelkopf bis an die Drehwerkzeuge
durchgeschoben werden kann. Auf diese
Weise lassen sich kurze Werksticke ohne
Fuhrungsbichse unmittelbar an der Spann-
zange bearbeiten. An der Rulckseite des
Wippenstanders ist eine Befestigungsflache
fur den Anbau von Zusatzeinrichtungen vor-
gesehen.




Zusatzeinrichtungen

Dreispindelige Bohr-
und Gewindeschneid-
einrichtung

Die dreispindelige Bohr- und Gewinde-
schneideinrichtung ist fur den universellen
Einsatz des Automaten unentbehrlich. Die
Einrichtung kann zum Zentrieren, Bohren,
Senken und zum Schneiden von Rechts-
oder Linksgewinden eingesetzt werden.
Wahlweise kann die Bohr- und Gewinde-
schneideinrichtung mit Doppelkonuskupp-
lung oder Klauenkupplung, ohne dalB3 dadurch
ein Mehrpreis entsteht, geliefert werden. Der
Gewindeschneidbereich  wird durch die
Klauenkupplung erweitert.

Da die Einrichtung Uber einen verzogerten
Gewindeablauf verfligt, konnen auch in Stahl
saubere Gewinde geschnitten werden. Die
Auslosung arbeitet so sicher und genau, dal3
das Gewinde bis an einen Bund herange-
schnitten werden kann. Auch bei Sackloch-
gewinaen ist die genaue Auslésung ein gro-
~ir Vorteil und vermehrt die Sicherheit der

S U tigung.

Die Gewindeschneid-
Sicherheits-
Abstellvorrichtung

Wird aus irgendeinem Grund an einem Dreh-
teil das Gewinde nicht geschnitten, so setzt
diese Abstellvorrichtung den Automaten still
nd verhindert somit ein Weiterproduzieren

Sevon AusschuBteilen.

Jede der drei Spindeln ist fur sich in der

Schwenkebene auf Werkstickmitte durch

Stellschrauben einstellbar. Zur Hohenein-

stellung der ganzen Einrichtung ist die

Schwenkachse als Exzenterwelle ausgebildet.

Die Einrichtung kann in verschiedenen Spin-

delkombinationen eingesetzt werden:

1. Eine Gewindeschneidspindel im Gleichlauf
mit der Arbeitsspindel, zwei Bohrspindeln
im Gegenlauf.

. Eine Gewindeschneidspindel im Gleichlauf,
die mittlere Bohrspindel im Gegenlauf, die
zweite Bohrspindel nicht umlaufend zum
Bohren und Zentrieren bei feststehendem
Bohrer.

3. Die zwei aubersten Spindeln im Gleich-
lauf zum Gewindeschneiden, die mittlere
Spindel gegenlaufig zum Bohren.

Bei Kombinationen 1 und 2 Umlegen eines

Schalthebels. Bei Kombination 3 Auswech-

seln eines Zahnrades.

Zum Schneiden von Gewinden in die ver-

schiedensten Werkstoffe konnen mehrere

Uberholungs- und Unterholungsverhaltnisse

gewahlt werden. Die Verhaltnisse werden

durch Umstecken von Antriebsscheiben ver-
andert und konnen fur Rechts- und Links-
gewinde eingesetzt werden.




Zusatzeinrichtungen

Spindelstock-Vorschub durch Glockenkurven-

einrichtung

Soll nicht mit der Flachkurve gearbeitet wer-
den, kann die Glockenkurveneinrichtung, die
eine Drehléange bis 150 mm zulaBt, einge-
setzt werden. Das Ubertragungsverhaltnis
ist nicht veranderlich und bleibt konstant
1:1.

Zusatzlich wird am ruckwartigen Teil des
Spindelstockes der Halter fur die Gleitrolle
befestigt. Eine Abstitzung nimmt den Kur-
vendruck auf, wodurch die Spindelstockfiih-
rung entlastet wird.

Feststehende, nachstellbare Fuhrungseinrichtung

Um genaue Werksticke fertigen zu kénnen,
ist erforderlich, daB die MaterialfUhrungs-
blichse sehr genau auf den Werkstoff einge-
stellt werden kann. In solchen Fallen ist an-
stelle der starren, feststehenden Fuhrungs-
bluchsen die feststehende, nachstellbare Ma-

terialfihrungsbilchse einzusetzen. Diese Fuh-
rungsblchsen sind geschlitzt und kdénnen
mit Hilfe einer Stellschraube auf den Werk-
stoffdurchmesser ein- bzw. nachgestellt wer-
den. Die Drehlange verringert sich beim Ein-
satz dieser Einrichtung auf maximal 135 mm.

-

Mitlaufende, nachstellbare Materialfuhrungs-

einrichtung

Beim Verarbeiten von Profilmaterial ist die
mitlaufende, nachstellbare Materialfihrungs-
einrichtung erforderlich. Bei Verarbeitung
von schwer zerspanbaren Werkstoffen, Nik-
kel oder hochnickelhaltigen Legierungen so-
wie beim Réandeln oder Gewinderollen von
einem Seitenschlitten aus ist ebenfalls diese
Einrichtung erforderlich. Fir die Fertigung

von Drehteilen mit groBerem Toleranz-
bereich eignet sich die nadelgelagerte Aus-
fuhrung, fur Prazisions-Drehteile mit engen
Toleranzen empfehlen wir den Einsatz der
hartmetallgelagerten  Fihrungsbichsenein-
richtung. Die Drehléange verringert sich bei
Verwendung dieser Einrichtung auf maximal
70 mm.

1
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Verlangerter Verhaltnishebel

Bei Maschinen, die noch nicht serienmalig
mit dem verlangerten Verhaltnishebel aus-
gerustet sind, kann als Zusatzeinrichtung
dieser verlangerte Verhéltnishebel nachbe-

stellt werden. Hierbei macht der Spindel-
stock bei T mm Kurvenweg 1,5 mm Arbeits-
weg, so dall eine Drehlange von 150 mm
erreicht wird. Ubersetzungsverhéltnis 1:1,5.

Der schwingende Materialanschlag

An vielen Teilen werden nur Zapfen ange-
dreht, wahrend langere Werkstoffpartien un-
bearbeitet bleiben. In diesem Fall werden die
unbearbeiteten Langen nicht mit der Kurve
vorgeschoben, sondern bei gedffneter
Spannzange unter Gewichtsbelastung und

Verwendung des schwingenden Material-
anschlages durchgeschoben. Auf diese
Weise konnen wesentlich gréBere Werk-
stucklangen erreicht werden, als es die ma-
ximalen Drehlangen der Flach- oder Glocken-
kurve zulassen.

Greifeinrichtung mit Zangenspannung

Um Drehteile auBBerhalb der Arbeitsspindel-
achse mit Zusatzeinrichtungen weiter zu be-
arbeiten, wird die Greifeinrichtung benétigt.
Das Werkstiuck wird mit einer Spannzange
abgenommen und dadurch gegen Verdre-
hung beim Hinterbohren, einseitigen Anfra-
sen von Flachen und dergleichen gesichert.
Nach dem Auswerfen aus der Greiferzange
werden die Drehteile getrennt von den Spa-
nen in ein Teileauffangsieb geleitet.

Bei Auftreten von Storungen und Uberlastun-
gen des Greifers wird die Steuerwelle durch
die Sicherheitsabstellvorrichtung sofort still-

L,gesetzt.

Far Werkstlcke, die bisher aufgrund ihrer
Lange nicht mehr mit der Greifeinrichtung
mit Zangenspannung abgenommen werden
konnten, wurde ein Greiferhebel entwickelt,
der die Teile nicht wie bisher von vorne,
sondern von oben kommend ubergreifen
kann. Diese Einrichtung findet hauptséachlich
bei der Achsenfertigung, wenn beide Seiten
bearbeitet werden sollen, beste Anwen-
dungsmoglichkeit. Dieser sogenannte Pris-
mengreifer kann nur als zusétzliche Einheit
zur Greifeinrichtung mit Zangenspannung
bezogen werden.,




Zusatzeinrichtungen

Antrieb

Alle Zusatzeinrichtungen, denen das abge-
stochene Drehteil mit der Greifeinrichtung
zur Weiterbearbeitung zugefihrt wird, erfor-
dern diesen Antrieb fur die Ubertragung der
vom AuBengetriebe abgeleiteten Drehbewe-
gung auf die betreffende Bohr- oder Fréas-
spindel. ﬁ\
Die Befestigung des Antriebes erfolgt au! '
der dafur vorgesehenen Flache am Deckel
des Schneckengehauses fur den Steuerwel-
lenantrieb. Die Drehbewegung wird von
einer auf der Antriebswelle des AulBengetrie-
bes angeflanschten Antriebsscheibe durch
einen Zahnriemen (bertragen. Durch Aus-
wechseln der Antriebsscheiben sind ver-
schiedene Drehzahleinstellungen maoglich.
Kombinationsmoglichkeiten: Winkelantrieb,
Sonderantrieb.

Winkelantrieb

Bei Einsatz der Durchschlitz- oder Querbohr-
einrichtung ist zum Antrieb der Winkel-
antrieb erforderlich. Uber ein Kugelgelenk
und eine verschiebbare Keilwelle ist der
Winkelantrieb mit der jeweiligen Zusatzein-
richtung verbunden.

Sonderantrieb

Werden Antrieb und Winkelantrieb bereits
fir die Durchschlitz- oder Querbohreinrich-
tung benotigt und soll kombiniert mit der
Hinterbohreinrichtung gearbeitet werden, ist
der Sonderantrieb erforderlich.

Er besteht aus einem auf einer schwenk-
baren Befestigungsplatte montierten Ful-
Motor. Dieser treibt die Hinterbohrspindel
mit einem Zahnriemen an.

Durch verschiedene, auf Wunsch lieferbare
Wechselscheiben kann die Drehzahl der Hin-
terbohrspindel dem jeweiligen Bohrerdurch-
messer und dem zu verarbeitenden Werk
stoff angepal3t werden. 1‘




Querbohreinrichtung

Zur Ausfihrung von Bohrungen, die senk-
recht zur Achse eines Drehteiles liegen, ist
die Querbohreinrichtung anstelle Stahl 3 be-
stimmt. Sie kann auch eingesetzt werden,
um Frasarbeiten mit einem Fingerfraser
durchzufihren. Das Drehteil wird der Quer-
bohreinrichtung nach dem Abstechen durch
die Greifeinrichtung zugefihrt. Die Fixierung
des Werkstiickes erfolgt durch eine Zen-
trierbuchse. Die Einrichtung erfordert An-
trieb, Winkelantrieb und Greifeinrichtung.

Die Querbohreinrichtung kann kombiniert mit
der Hinterbohreinrichtung eingesetzt werden.
In diesem Fall wird die Hinterbohrspindel
wiederum vom Sonderantrieb angetrieben.

Hinterbohreinrichtung

Sollen Drehteile an ihrer Abstichseite ge-
bohrt, aufgebohrt oder gesenkt werden, so
ist dafur die Hinterbohreinrichtung wvorzu-
sehen. Sie wird an der Rickseite des Wip-
penstanders befestigt. Trotz Einsatz der Hin-
terbohreinrichtung bleiben alle 5 Drehwerk-
zeuge zur Verfugung, Die Position der Hin-
terbohrspindel zum Werkstuck im Greifer-
hebel ist einstellbar. lhre Drehzahl kann
durch Wechseln der Antriebsriemenscheiben
dem jeweiligen Bohrerdurchmesser und dem
zu bearbeitenden Werkstoff angepalit wer-
den. Fur den Einsatz der Hinterbohreinrich-
tung ist der Antrieb und die Greifeinrichtung
erforderlich.

Die Hinterbohreinrichtung ist mit der Durch-
schlitz- oder der Querbohreinrichtung kom-
biniert einsetzbar. In diesem Fall wird die
Hinterbohrspindel vom Sonderantrieb ange-
trieben.

Durchschlitzeinrichtung

Wenn Drehteile an ihrer Abstichseite zu
schlitzen sind oder Flachen angefrast wer-
den sollen, so ist die Durchschlitzeinrichtung
einzusetzen.

Die Vorschubbewegung kann wahlweise
zum Tauchschlitzen auf die Greifervorschub-
kurve oder bei stillgesetztem Greifer auf den
Frasschlitten gelegt werden, der anstelle des
Stahlhalterschlittens fur Stahl 3 montiert ist.
Dadurch wird der Grund des Schlitzes bzw.
der gefrasten Flachen eben, unabhéangig vom
Durchmesser des Frasers bzw. Werkstuckes.
Ein auf dem Frastisch verstellbar angebrach-
tes Auflage-Prisma zentriert das Werkstuck
gegeniiber dem Fraser und stitzt es gleich-
zeitig gegen den Frasdruck ab.

Die Einrichtung erfordert Antrieb, Winkel-
antrieb und Greifeinrichtung.

Die Durchschlitzeinrichtung kann mit der
Hinterbohreinrichtung kombiniert eingesetzt
werden. In diesem Falle ist der Sonder-
antrieb fur die Hinterbohreinrichtung erfor-
derlich.




Zusatzeinrichtungen

Kopier- und
Kegeldreheinrichtung

Formpartien oder Kegel an Drehteilen mit
Ausnahme von steilen oder senkrechten An-
stiegen konnen mit Hilfe der Kopiereinrich-
tung auf mechanische Weise kopiert werden.
An der Vorderseite des Wippenstanders wird
die Schlittenfuhrung der Kopiereinrichtung
anstelle des Wippenanschlages montiert. Der
in dieser Fuhrung gleitende Linealtrager ist
Uber ein Gestange mit dem Spindelstock
verbunden und macht jede seiner Bewegun-
gen mit.

Auf dem Linealtrager ist das auswechselbare
Kopierlineal befestigt.

Formstahlhalter

Far die wirtschaftliche Fertigung von Form-
drehteilen werden vorteilhaft runde Form-
stahle verwendet. Diese werden zweckmali-
gerweise auf dem hinteren Stahlhalterschlit-
ten der Wippe eingesetzt, weil dieser sta-
bilste Schlitten der Maschine den ruhigsten
Schnitt erzielt. Der zur Aufnahme der Form-
stahle gebaute Formstahlhalter ist sehr sta-
bil. Eine Kerbverzahnung ermaoglicht eine ge-
naue Einstellung des Formstahles im Stahl-
halter. Zusatzlich |aBt sich der ganze Stahl-
halter durch eine Stellschraube auf Werk-
stiuckmitte einstellen. Der Formstahl kann
zum Nachschleifen aus dem Stahlhalter ge-
nommen werden, ohne dal3 dieser in seiner
Stellung veréndert werden muf3.




Gerauscharme
Materialfuhrungs-
einrichtung

-

Stuckzahleinrichtung

Um storende Gerausche der umlaufenden
Werkstoffstangen in Fuhrungsrohren zu
dampfen, sind unter dem Namen ,IRCO"“ ge-
rauscharme Materialfihrungsrohre auf den
Markt gebracht worden, die sich fir den Ein-
satz auf Langdrehautomaten eignen. Hierbei
sind 2 Fldhrungsrohre mit verschiedenen
Bohrungen in eine schalldampfende Masse
eingebettet und werden von einem Mantel-
rohr umschlossen. Der AuBendurchmesser
des gerauscharmen Fuhrungsrohres ist er-
heblich groBer als der bisher einfachen Ma-
terialfUhrungsrohre. Aus diesem Grund sind
in der gerauscharmen Materialfihrungsein-
richtung Schwenkhebel, Rohrhalter sowie
Abstellvorrichtung enthalten.

Zum Zahlen der gefertigten Werksticke wird
ein Stuckzahler benotigt. Dieser laBt sich
auBerst einfach am hinteren Steuerwellen-
auge befestigen. Die Betatigung erfolgt
durch einen auf der Steuerwelle befestigten

Nocken. Eine Umdrehung der Steuerwelle =
1 Stuck.




Aufstellung der Automaten in Reihen

Normalausrustung
fur M 205 und M 255

Elektrische Ausristung einschlieBlich Olleitung, Konusbuchse mit Spannzange fur
Drehstrommotor, Je ein Satz Wechselrader und feststehende, nicht nachstellbare
Eilgangeinrichtung, Riemenscheiben, FUhrungsblchse,

Werkstoff-Flihrungsrohr mit Spéanekasten, Betriebshandbuch und Drehzahltabellen.
Gewichtzugsténder, Werkzeugablage,

Einstellbare Abstellvorrichtung bei 1 Satz Bedienungsschlussel, Bei Maschinenerstlieferung zuséatzlich eine
Stangenende, Olpresse, Anleitung zum Berechnen von Kurven und <"

KuhImittelbehélter mit Pumpe und Spritzschutzrahmen, Kurvenanreil3lehren.




Hauptabmessungen der Automaten M 205 und M 255

Typ M 205 M 255

Spindelbohrung 26 mm @ 26 mm O

Max. Materialdurchgang, rund 20 mm @ 25,4 mm

Max. Materialdurchgang, vierkant 14 mm 18 mm

Max. Materialdurchgang, sechskant 17 mm 22 mm

Max. Spindelstockvorschub mit Flachkurve 150 mm 150 mm

Max. Spindelstockvorschub mit

Glockenkurve 150 mm 150 mm

"nzahl der Drehwerkzeuge 12 X12 mm 5 Stick 5 Stick
Mpindeldrehzahfen 585 bis 6400 U/min 530 bis 3625 U/min

Drehzahlbereich der Steuerwelle 0,032 bis 19,77 U/min 0,030 bis 19,06 U/min

Anzahl der Drehzahlstufen 16 Stufen 13 Stufen

Motor-Nennleistung 4 kW, 1410 U/min 3 kW, 940 U/min

Maschinengewicht, brutto ca. 1450 kg ca. 1450 kg

Maschinengewicht, netto ca. 1150 kg ca. 1150 kg

Kistenmale, Maschine 2260 X 1130 X1940 mm 2260 X1130X1940 mm

Kistenmale, Fiuhrungsrohr 4200 X100 X 85 mm 4300 100X 85 mm

Zusatzeinrichtungen fur Automaten M 205 und M 255

Dreispindelige Bohr- und Feststehende, nachstellbare Sortiereinrichtung
Gewindeschneid-Einrichtung, MaterialfUhrungseinrichtung, Antrieb
Einrichtung zum Schneiden von zwei Mitlaufende, nachstellbare Winkelantrieb
Gewinden, MaterialfUhrungseinrichtung, Sonderantrieb durch Motor
Gewindeschneid-Sicherheits-Abstell- Reduziereinrichtung zur Verarbeitung Durchschlitzeinrichtung
vorrichtung, von Werkstoff unter 20 mm (nur far Querbohreinrichtung
“iewinderolleinrichtung fur selbst- M 255) Hinterbohreinrichtung

M nende Rollkopfe Reduziereinrichtung zur Verarbeitung Kombinierte Hinterbohr- und Durch-
Glockenkurven-Einrichtung fir von Werkstoff unter 10 mm schlitzeinrichtung
Drehléange bis 150 mm Verlangerter Verhaltnishebel fur Dreh- Kombinierte Hinterbohr- und Querbohr-
Schwingender Materialanschlag langen bis 150 mm mit Flachkurve einrichtung
Kopier- bzw. Kegeldreh-Einrichtung Greifeinrichtung mit Zangenspannung Maschinenleuchte
Stlckzéhl-Einrichtung bzw. Prismengreifer Gerauschdampfendes Materialfithrungsrohr
Formstahlhalter fir runde Formstahle
fur Stahl 2

Apparate zur Kurvenherstellung und Kurvensatze

Kurvenanreibapparat Kurvensétze fur Strohm Prazisions-Lang- besteht ein reichhaltiges Lager an Fiihrungs-
Kurvenfrasapparat drehautomaten werden nach eingesandter blchsen, Spannzangen und Automaten-
Meluhreinrichtung fir Kurvenfrasapparat Drehteilzeichnung aus SpezialguB oder werkzeugen.

Kurvenprufeinrichtung gehartetem Stahl gefertigt. AuBerdem

“-onstruktionsanderungen vorbehalten!




Feststehende, nachstellbare Material- GrolBter Werkstoffdurchlal3 rund
flihrungseinrichtung GrobBte Drehlange

Mitlaufende, nachstellbare Material- GrobBter Werkstoffdurchlal3 rund

fithrungseinrichtung GrobBter Werkstoffdurchlalb vierkant
GroBter Werkstoffdurchlal3 sechskant
GrobBte Drehlange

Glockenkurveneinrichtung GroBte Drehlange
Bei Einsatz der feststehenden, nachstellbaren
bzw. mitlaufenden, nachstellbaren Material-
fihrungseinrichtungen entsprechend kurzer.

Dreispindelige Bohr- und Gewinde- GrolBter Gewindedurchmesser: Auben- Innen-
schneideinrichtung gewinde gewinde

in Automatenstahl mit Klauenkupplung M14X1,5 M 12
in Messing mit Klauenkupplung M 16 M12
in Automatenstahl

mit Doppelkonuskupplung M 10 M 8
in Messing mit Doppelkonuskupplung M 12 X1 M10
GroBte Spannzangenbohrung 10 @

Grobter Langsweg

der Bohr- und Gewindespindeln 85 mm

Gewinderolleinrichtung GroBter Gewinde-
fiir selbstoffnende Rollkopfe Grolite Gewindelange
GroBte Werkstlcklange

Kopier- bzw. Kegeldreheinrichtung GroBte Profiltiefe am Werkstuck
GroBte Profil- und Kegellange
GroBter Werkstick-Kegelwinkel bei
geradem Lineal

Schwingender Materialanschlag Grobte Werkstlcklange
Kleinste Werkstlcklange
Grobte Werkstucklange mit Flachkurve
bzw. mit Glockenkurve




Typ

Greifeinrichtung mit Zangenspannung

-~

Greifeinrichtung mit Sondergreifer
zum Ubergreifen

GroBter abgreifbarer @

Grofte abgreifbare Werksticklange:
mit 3spind. BGSE

ohne 3spind. BGSE

Durchschlitzeinrichtung

Drehzahl der Frasspindel

mit 3spind. BGSE

GroBte Schlitztiefe

GroBter Langsweg des Frasschlittens
Mal3 der Schlitzsage

Querbohreinrichtung

GroBte Spannzangenbohrung
Drehzahlbereich der Bohrspindel

je nach Fraser-( bis zu 17 mm
je nach Fraser-(Q bis zu 52,5 mm
AuBen-() = 40—63 mm
Kleinster Bohrungs-@ = 10 mm
330 bis 2210 U/min.

10 O
330 bis 2210 U/min.

Hinterbohreinrichtung

~

Grolte Spannzangenbohrung
GroBter Spindelweg
Drehzahlbereich der Bohrspindel

10 O
80 mm
520 bis 3520 U/min.




Hermann Traub
Maschinenfabrik

D-7313 Reichenbach/Fils
Postfach 1180
Telex 7 266 823 Tel. 071 53/*6 21

TRAUB GMBH

D-7313 Reichenbach/Fils
Postfach 1180

Telex 7266823 Tel. 071 53/*6 21

TRAUB FRANCE S.A.R.L.

3, Rue du Docteur J. Charcot
Zone Industrielle Sud
F-91420, Morangis, Frankreich
Telex 60533 Tel. 909-01-73

TRAUB AUTOMATICS U.K. LTD.
249/253 Cricklewood Broadway
London N.W. 2, England

Telex 266 456 Tel. 01-452 7852

TRAUB B. V.

Mechelaarstraat 8

Oosterhout N. Br., Niederlande
Telex 54222 Tel. 0 16 20-63 53

TRAUB ITALIA S.R.L.
Via E. de Nicola 6

20090 Cesano Boscone (Milano), ltalien

Tel. 02/44 78 728

TRAUB U.S.A. CORP.

25, Terminal Drive - Engineers Hill
Plainview, N.Y. 11803 USA

Telex TWX 510-221-1825

Tel. Area 516-433-9770

TRAUB AG MASCHINENFABRIK
CH-8157 Dielsdorf, Schweiz
Telex 52787 Tel. Zurich 94 15 55

SVENSKA TRAUB AB
Kruthusbacken 38

S-17103 Solna 3, Schweden
Telex 11116 Tel. 08/82 03 75

TRAUB INDIA PRIVATE LTD.
P.O. Pimpri P.F.

Postbag No. 2

Poona-18, Indien

Telex PN 217

Tel. Pimpri 83 44/83 45/83 46

TRAUBOMATIC Indastria e
Comeércia Limitada

Rua 25, N® 195 - Area Industrial
de Jurubatuba / Santo Amaro
Caixa Postal 8674

Sao Paulo, Brasilien

Telex 021998

Tel. 246-0037 247-0565/7282

TRAUBOMATIC S.A.C.IL.F.
Romulo S. Nadn, 3546/8

Buenos Aires, Argentinien

Tel. 70-0333 / 701-6373 Cap. Fed.

TRAUB AUSTRALIA PTY. LTD.

3 Cross Street

P.0O. Box 381

Brookvale, N.S.W. 2100, Australien
Telex 25609 Tel. 939-2193

NIPPON TRAUB K.K.

Park Side Building

84 Yamashita-Cho

Naka-Ku, Yokohama, Japan

Telex 03823645 Tel. (045) 6620 781




