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DMT 160 x 280
Technische Doten

Hebelousführung

Lönge des Drehmoschinenbetts 600 mm

Mox. Spigenentfernung 260 mm

_,RiBenhöhe 8O mm

Spindelbohrung 15 mm

Drehmeißelhöhe 8 mm

Größter Durchmesser über den Querschlitten 85 mm

Mox. Bewegung des Hebelquerschlittens 7O mm

Mox. Bewegung des Hebellöngsschlittens 60 mm

Hublönge der Reitstockpinole 50 mm

Kegel der Reitstockpinole MK2 verkürzt

Größte Zongenbohrung durchgehend 8,5 mm

Größte Zongenbohrung nichtdurchgehend 12 mm

Motorleistung 0,37 kW

-'dotor-Nenndrehzohl 92O lJ/min

Spindeldrehzohlen 11 Drehzohlen zwischen

560 und 3550 U/min

Nettogewicht der Moschine

Kistenobmessung

etwo 70 kg

0,85 x 0,55 x 0,45 m

Kurbelousführung

Lönge des Drehmoschinenbetts 600 mm

Mox. Spigenentfernung 260 mm

Spigenhöhe -80 mm

Spindelbohrung 15 mm

Drehmeißelhohe 8 mm

Größter Durchmesser über den Querschlitten 85 mm

Bewegung des Kurbelquerschlittens 6O mm

Bewegung des Kurbellöngsschlittens 50 mm

Hublönge der Reitstockpinole 70 mm

Kegel der Reitstockpinole . MK 2

Motorleistung 0,37 kW

Motor-Nenndrehzohl 92O lJlmin

Spindeldrehzohlen 11 Drehzohlen zwischen

560 und 3550 U/min

Nettogewicht der Moschine

Kistenobmessung

etwo 70 kg

0,85 x 0,55 x 0,45 m



Prözisionsdrehmqschine DMT t60 x 280

Die Prözisionsdrehmoschine
DMT 160 x 280 (Tischousführung)
wurde grundlegend modernisiert.
Die Tischflöche bleibt frei von
störenden Bouelementen - der

.trieb befindet siö jegt unterholb
lr-er Aufstellebene.
Durch die günstige Querschnitts-
ousbildung der Wonge, die ein
Höchsimqß on Biege- und Verwin-
dungssteifheit gorontiert, bleibt die
für die Moschi.ne typische Arbeits- ä
genouigkeit ouch bei größter
Sponobnohme bestehen.
Für ihren besonders ruhigen Louf
spricht der Scholleistungspegel, der
bei nur 72 dB (Al) liegt.
Die Arbeitsspindel (ous chrom-
legiertem Stohl gefertigt) löuft in
Hortbronzelogern. Es können
Sponnzongen, Zentrierspigen und
Zentrierhohlspigen der DDR-
Produktion oufgenommen werden.

rüber hinous besteht die
M6glichkeit, größere Drehteile mit
einem Drei- oder Vierbockenfutter
von ö 85 zu sponnen.
Die Moschine ist lieferbqr
f . in Hebelousführung
2. in Kurbelousführung



3O2O:O1 Hebelquersdrlitten

Der Hebelquerschlitten nimmt die verschiedenen
Löngsschlitten und die Abstechböcke ouf.
Je zwei Bohrungen dienen zur Aufnohme
der Drehpunkte der Löngsschlitten. Der Abstond
der Werkzeugtröger zur Werkstückochse konn
so grundsöglich voriiert werden.
Seitlich hot der Schlitten eine prismotische
Führung, worquf der hintere Abstechbod< geführt
und on beliebiger Stelle festgeklemmt werden
kqnn.
An beiden Frontplotten sind Meßuhren-
holterungen ongebrocht.
Mox. Weg: 70 mm

3100:02 Kurbelquersölitten

Der Kurbelquerschlitten dient zur Aufnohme der
vorderen Löngsschlitten und der Abstechböcke.
Die grundsögliche Entfernung der Löngsschlitten
von der Werkstückochse konn, wie bei den
Hebelquerschlitten, durch zwei Drehpunkt-
oufnohmen bestimmt werden.
Der Nonius mit der 0,01 Teilung erloubt prözise
Feineinstellung.



DMT 160 x 280
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3O2O:07 Hebellöngssdtlitten vorn

Der Hebellöngsschlitten eignet sich

besonders für die Serienfertigung.
Zum Löngsschlitten gehört ein
Drehteil, wogegerl der Sölitten noch

-Wohl des Einstellwinkels gesponnt
wird. Die Nullmorke gestottet gegen-
über dem ouf den gesomten Umfong
grovierten Drehteil eine sofortige
genoue Einstellung.
Mox. Weg: 60 mm ''

3100:07 Kurbellöngssdrlitten

'Dei Kurbellöngsschlitten dient
houptsöchlich zur Einzelteilfertigung.
Der Nonius mit einer 0,01 mm-Teilung
erloubt eine prözise Feineinstellung.
Zum Schlitten gehört ein Drehteil
mit 360"-Teilung.
Mox. Weg: 50 mm

3020:08 Hebellöngssdrlitten, hinten

Dieser zweite Löngsschlitten ouf einem
Hebelquerschlitten ermöglicht, zwei
Flöchen versöiedener Form wöhrend
einer Sponnung zu beorbeiten.
Wie die vorderen hot ouch dieser
Löngssölitten ein Drehteil mit
360"-Teilung, worin er beliebig
schwenkbor ist.



3510 Hebelreitstock

Die Pinole - mit Millimeterskolo und
^rschlogring für Punkt- und Feinein-
.--;llung ousgerüstet - ist gehörtet,
geschliffen und gelöppt.
ln die durchbohrte Pinole können Teile
mit MK2 sowie die gleichen Sponn-
zcngen wie in die Arbeitsspindel
eingesegt werden.
Der Reitstockhebel ist in horizontole
und vertikole Arbeitsstellung
einstellbqr.

3500 Kurbelreitstock

In die Pinole können Teile mit MK2
oufgenommen werden. Die Größe des
Vorschubes ist quf der oufgebrochten
Millimeterskoie oblesbqr. Die pinole
ist gehörtet, geschliffen und gelöppt.

3500 Speziolbohrreitstock

Der Speziolbohrreitstock ist mit einem
Revolverkopf o usgerüstet.
Sponnzongen nehmen gleichzeitig
4 Werkzeuge ouf. Der moximole
Werkzeugdurchmesser betrögt 4 mm.
Die Beorbeitungsstufen sind durch
Anschlöge einstellbqr. Der Vorschub
erfolgt von Hond wohlweise über
einen Hebel oder einen Knouf ouf
der Bohrkopfstonge, wodurch kleinste
Bohrungen mit größtem Gefühl
hergestellt werden können.
Die obsolute Spigengenouigkeit bleibt
durch einfoches Nochjustieren der
Führungsbohnen stöndig erreichbor.
Die Führungsbohnen sind gehörtet,
geschliffen und gelöppt.



DMT 160 x 280

3250 Hebel-Abstedrsdrlitten,
, vertikol

Der Hebel-Abstechschlitten in
Vertikolousführung eignet siö
besonders zum Abstechen von
Sto ngen moterio l.

Die eingeboute Ansch logvorrichtu ng
mit Meßuhrholterung ermöglicht
-instiche mit hoher Genouigkeit.

*Der Abstech- bzw. Formstohl - ols
Sdreibe ousgebildet - veröndert
seine Form beim Nochschleifen
nicht.
Durch Verlöngerung des Sponn-
bolzens der Drehstohlqufnqhme
können mehrere Scheiben ouf-
gesebt und so verschiedene Ein-
stiche zur gleichen Zeit ousgeführt
werden,
Nqch dem Beorbeitungsgong wird
der Werkzeugtröger mit Federn in
die Ausgongsloge zurückgeführt
und dort geholten.

3040:01 Abstechbock mit
Werkzeugtröger, vorn

Der vordere Abstechbock erloubt
rqtionelles Ab- oder Einstechen.
Er wird ouf den Querschlitten fest
oufgeschroubt. 1

2420 Löngsonsdrlog

Der Löngsonschlog ermöglicht die
Tiefeneinstellung von zu sponnen-.
den Werkstücken durch dos
Schlüsselrohr der Hondschnell-
sponnung.

3040:05 Abstedrbock mit
Werkzeugtröger, hinten

Dos Einsoggebiet des hinteren
Abstechbockes ist dem des vorderen
gleich.
Er wird on beliebiger Stelle des
hinteren Drittels des Querschlittens
in ein Prismo gesponnt. So wird die
Bewegung des Querschlittens bei
Einsog eines Löngsschlittens und
eines Absteöbockes ouf ein
Minimum begrenzt.
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3240 Hondvorloge

Die Hondvorloge ermöglicht die
Beorbeitung von Formdrehteilen
mit Hondstöhlen.

3901 Selbstouslösender
' Schneideisenholter M3... M6

24OO Hondsdrnellsponnung

Die Hondschnellsponnung bewirkt
dos Offnen und Söließen der
Sponnzonge ouch wöhrend des
Loufs der Moschine.



2O1O Sponnzonge

Normole Bohrungen von 1,0 mm
bis 12,0 mm, um 0,5 mm steigend
(1 So$ :23 Stück).
Zwischengrößen müssen ols Sonder-
onfertigung bei der Bestellung
oufgegeben werden.
Größter Durchloß 8,5 mm

2050 Zentrierspile mit Mitnehmer

2130 Zentrierhohlspige
mit Mitnehmer

2250l90 Kompletter Futtersdru!,
Futterflonsdr
und Sicherungsring



Die Angoben, Doten und Abbildungen des Prospektes

Die konkreten Lieferbedingungen entnehmen Sie bitte

22Ol Prözisions-stufensponnfutter

22OO Prözisions-Ripgsponnfutter

6- Bocken -Spon nf utter,
Weichbocken unbeqrbeitet

.. -" 9!

sind unverbjndlich.

unseren Angebotslisten.
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